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ABSTRAK 
Peramalan tcrhadap pcnnintaan suatu produk dapat membantu pcrusahaan 
dalam mercncanakan dan mengendalikan persediaan bahan baku yang 
dibutuhkan. Salah satu masalah dalam pcrscdiaan bahan baku adalah pcrsediaan 
bahan baku bcrupa l..omponcn tcrtcntu yang diproduksi dan dipakai scndin 
scbagat sub-komponen suatu produk J3dt oleh sebuah perusahaan. Dalam hal tnt, 
komponen harus dibuat Jebih dahulu dengan kecepatan produksi yang tctap, 
kemudtan dtgunakan dalam proses produksi lebih lanjut. 
Penelittan Tugas Akhir ini dilakukan di PT Panggung Electric Corporation 
dengan vanablc yang diteliti adalah nilai pennintaan kaset PANAREC tipe C-46, 
C-60, dan C-90. Salah satu bahan baku kasct PANAREC yaitu sub-komponen 
,\fuu Pancake yang harus diproduksi sendiri terlebih dahulu. Sub-kornponen lvlmi 
l'uncuke terdin dari Nuh, Clamping, MagnetiC Tape, Leader Tape, dan SplaCIIIj!.. 
Bahan baku Huh dan Clumping diproduksi scndiri oleh pihak perusahaan 
sedangkan sisanya dipcrolch dari pihak diluar perusahaan. Penyediaan Muu 
Pancake yang cukup akan san gat membantu kelancaran proses assembling kascl. 
Untuk dapnt mcngctahui tingkat kebutuhan Mini Pancake diperlukan 
anal isis tim!! .nml!s tcrhadap data pennintaan kaset PANAREC. Dari anal is is time 
series akan didapatkan model pcrarnalan yang has ilnya dapat dibuat perencanaan 
kebutuhan bahan baku dcngan menggunakan rnetode Pcrcncanaan Kebutuhan 
Material (Afuterwl l?eqwrement l'lanmng, MRP) yang menggunakan empat 
u~uran lot yaitu EOQ, l.ot For Lot, PPB, dan POQ. 
Dari analists time .H:nes didapatkan model permintaan kasct tipc C-46 
adalah AR (I). Dari hasil pcramalan dengan menggunakan model tcrscbut 
diramalkan pennintaan kaset tipe C-46 pada bulan April-Desember 2003 akan 
mengalami kenai~an. Model pcn11intaan kaset tipe C-60 adalah AR (1) dan 
diramal l..an pennintaan 1-.asct tipc C-60 pada bulan Aprii-Desember 2003 akan 
menu run. Model pcnntntaan kasct tipc C-90 adalah AR (( 4)) dengan hasil ramal an 
yang menunjul..~an pennintaan l..aset tipe tersebut pada bulan April-Dcsembcr 
2003 akan mengalami nul..tuasi . 
Dari analtsts MRP didapatkan ukuran lot l..ot For Lot mcnunjukkan biaya 
pcrsediaan yang minimum untuk empal bahan baku Mini Pancake, yaitu Huh, 
Clampm~. ,\/aj!.nCIIC Tape 11pe C-60a, lvfagnetic Tape tipe C-60b, dan Leader 
tup!!. Sedangkan ul..uran lot PPI3 mcnunJul..kan biaya persediaan yang minimum 
untuk bahan baku MagnetiC tape tipc C-90. Persediaan bahan baku Splacinj!. dapat 
mcncukupi k.:butuhan sampai akhir 2003 schingga ltdak dilakukan pcmcsanan. 
Ukuran lot POQ ttdak digunakan untuk menghitung perencanaan bahan baku 
karena pcncntuan ukuran lot ltdak dapat ditentukan sacam sembarang. Metode 
POQ hanya dtgunakan untuk mcnghitung banyak pcmcsanan dan pcmbuatan 
dalam seta hun scrta intcl"\·n l waktunya. 
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1.1 Latar Belakang 
Peramalan sangat penting dilakukan dalam berbagai bidang usaha sejak 
prediksi kejadian-kejadian yang akan datang dilibatkan dalam proses pengambilan 
keputusan. Kecenderungan unruk dapat meramalkan peristiwa secara lebih tepat 
akan terus menerus memberi kan dasar yang Jebih baik bagi perencanaan. 
Peramalan merupakan alat bantu yang penting dalam perencanaan yang efektif 
dan efisien (Makridakis and Friends, I 999). Peramalan terhadap permintaan suatu 
produk dapat membantu perusahaan dalam merencanakan dan mengendalikan 
persediaan baban bal.:u yang dibutuhkan. 
Masalah persediaan dalam sistem manufal.:tur lebih rumit bila 
dibandingkan dengan masalah pada sistem non manufal,:tur. Pada sistem 
manufal..iur, ada hubungan Jangsung antara tingkat persediaan, jadwal produksi 
dan pennintaan konsurnen. Oleh karena itu perencanaan dan pengendalian 
perscdiaannya harus terintegrasi dengan peramalan pennintaan. Pengembangan 
masalah dalam persediaan bahan baku adalah persediaan bahan baku berupa 
komponen tertentu yang diproduksi dan dipakai sendiri sebagai sub-komponen 
suatu produk jadi oleh sebuah perusahaan. Dalam hal ini, komponen harus dibuat 
lebih dahulu dengan kecepatan produksi yang tetap, kemudian digunakan dalam 
proses produksi lebih lanjut. 
Kasel PANAREC yang diproduksi PT Panggung Electric Corporation 
sebagian besar diekspor ke negera-negara Timur Tengah dan Afrika. Salah satu 
bahan baku kaset PANAREC adalah sub-komponen yang harus diproduksi sendiri 
terlebih dahulu. Sub-komponen d1maksud adalah Mini Pancoke. Penyediaan Mm1 
Pancoke yang cukup akan sangat membanru kelancaran proses assembling kaset. 
Persediaan bahan baku Mini Pancake akan sangat vital dalarn proses produksi. 
Seringkali pihak konsumen mengajukan permintaan tarnbahan untuk bulan yang 
sama, padahal pihak perusahaan telah melakukan perencanaan bahan baku sesuai 
dengan pesanan awal, akibatnya perusahaan kesulitan untuk memenuhi kebutuhan 
tambahan bahan baku. Sehingga perusahaan melakukan pengalokasian bahan 
baku secara berlebih. Namun dalam menentukan berapa besar kebutuhan 
tarnbahan bahan baku perusahaan tidak memiliki cara perhitungan secara pasti 
tetapi hanya berdasarkan perkiraan, akibatnya sering terjadi penumpukan bahan 
baku dan pada akhimya dapat meningkatkan biaya persediaan. 
Untuk mengatasi masalah tersebut perlu dibentuk model permintaan 
melalui analisis ume senes sehingga dapat ditentukan nilai peramalan untuk 
periode yang akan datang. Selanjumya dari basil peramalan dapat dibuat 
perencanaan kebutuhan bahan baku dengan menggunakan rnetode Perencanaan 
Kebutuhan Material (Mar erial Requirement Planning, MRP). 
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1.2 Perumusan ~asalah 
Dengan gambaran latar belakang diatas maka permasalahan dalam 
penelitian Tugas Akhir ini dapat dirumuskan sebagai berikut: 
I. Bagaimana menentukan model dan meramalkan pcrmintaan kaset 
PANAREC sembilan bulan kedepan, yaitu bulan April 2003 sampai 
dengan Desember 2003. 
2. Bagaimana pengalokas1an bahan baku sub-komponen Mini Pancake 
untuk memenuht permintaan kaset PANAREC dengan sistem MRP 
yang ekonomis sembilan bulan kedepan, yaitu bulan April 2003 sampai 
dengan Desember 2003. 
1.3 Tujuan Penelitian 
Dari permasalahan yang ada, maka tujuan yang hcndak dicapai dalam 
penelitian Tugas Akhir ini adalah sebaga1 berikut: 
I. Menentukan model permintaan kaset PANAREC dan meramalkan 
permintaan kaset PANAREC sembilan bulan kedcpan. 
2. Menentukan pengalokasian bahan baku sub-komponcn Muu Pancake 
untuk memenuh1 permintaan kaset PANAREC sembilan bulan kcdepan 
dengan sis1em MRP yang ekonomis. 
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1.4 Manfaat Peoelitian 
Manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari penelitian Tugas Akhir ini 
adalah sebagai berikut : 
1. Mengetahui estimasi permirnaan produk kaset PANAREC berdasarkan 
model peramalan 
2. Mengetahui alokasi bahan baku sub-kornpooen Mmi Pancake yang 
ekonomts. 
1.5 Asumsi dan Batasan Masalah 
Agar penelitian yang dilakukan mencapai target yang telah ditetapkan 
sebelumnya, rnaka arah penelitian ini harus difokuskan sehingga tidak melebar 
kemana-mana. Untuk nu diambil batasan yaitu tipe kaset yang menjadi obyek 
pengamatan adalah tipe C-46, C-60, dan C-90. Sedangkan asumsi yang digunakan 
dalam penelitian T ugas Akhir mi adalah : 
I. Tidak ada efek mtervensi selama kurun waktu unruk data yang dipergunakan 
untuk keperluan peramalan. 




TINJAUAN PUST AKA 
BAB II 
TIN.JAUAN PUSTAKA 
2.1 Konsep Dasar Peramalan 
Dalam dunia usaha apabila mgm mengetahui, melihat, dan mengkaji 
situasi dan kondisi dimasa mendatang perlu dilakukan peramlan. Proses untuk 
menaksir besar kebutuhan dimasa mendatang yang mencakup kebutuhan dalam 
segi kuantitas, wahu, sumber daya, dan biaya dalam rangka memenuhi 
permintaan konsumen inilah yang dimaksud dengan peramalan disini. 
Dalam perencanaan produksi, pcramalan merupakan kegiatan penyusunan 
ramalan tentang perkembangan jumlah produksi yang dihasilkan perusahaan pada 
waktu tertentu dimasa yang akan datang, sehingga penjualannya pun tidak 
mt:ngalami gang_lztlan yang berani. Sedangkan dalam ramalan penjualan juga 
memperhatikan pennintaan konsumen atau peluang pasar perusahaan, rencana 
pemasaran, rencana produksi, dan rencana keuangan. Kegunaan dari peramalan 
penjualan antara lain membantu kegiatan perencanaan dan pcngcndalian produksi 
secara efektif dan efisien, sebagai pedoman dalam melakukan a!..'1ivitas 
pengendalian persediaan dan sumber daya yang dimiliki perusahaan, dan lain-lain. 
2.2 Metode Peramalan 
Pemilihan metode peramalan yang akan digunakan dalam kegiatan 
peramalan sangatlah tergantung pada kegiatan yang dilakukan, horizon waktu 
peramalan, ketersediaan dalam segi waktu, sumber daya, biaya, dan berbagai 
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aspek yang muncul. Metode peramalan pada dasarnya dapat dibagi menjadi dua 
kategori yairu ( BufTa, 1996): 
I. Metode Peramalan Kualitatif, yaitu metode yang mengandalkan opini para 
ahli atau cstimasi subycktif dalam rangka memmalkan masa depan. 
Penggunaan penimbangan dalam peramalan sekilas nampak tidak ilmiah. 
Tetapi bila data masa lalu tidak tersedia a tau tidak mencenninkan masa depan, 
tidak banyak ahemauf yang dapat digunakan selain menggunakan opini para 
ahli tersebut. 
}. Metode Peramalan Kuantitatif. yaitu metode yang menggunakan metode-
metode sistematis, sepeni metode deret berkala (time series) dan mctode 
penjelasan (e.tplanatory). Dalam metode time series prediksi masa depan 
dilakukan berdasarkan nilai masa lalu, dengan tujuan untuk mencmukan pola 
dalam deret data historis. Sedangkan metode peramalan explanatory 
mengasumsikan bahwa pennintaan suatu produk tergantung pada beberapa 
faJ.:tor indepeoden JDJsalnya harga, iklan, harga pesaing, dan lain-lain. Metode 
ini menerapkan hubungan antara variabel yang diramal dengan variabel 
independen. Yang tennasuk dalam metode peramalan kuantitatif adalah 
metode Mol'ing Are rage, Decompotition, Eksponentia/ Smoothi11g, dan model 
time series Box-Jenkins. Metode peramalan kuantitatif dapat diterapkan bila 
terdapat tiga kondisi sebagai bcrikut: 
I. Tersedianya infonnasi masa lalu 
2. lnfonnasi tersebut dapat dikuantitatifkan dalam bentuk data numerik 
G 
3. Dapat diasumsikan bahwa beberapa aspek pola masa lalu akan terus 
berlangsung dimasa mendatang. 
2.3 Konsep Dasar Time Series 
Time Senes adalah scrangkaian nilai yang berlangsung secara kontinyu 
dari suatu proses terhadap suatu variable yang diperoleh pada titik wal..'tu yang 
berbeda menurut urutan kejadian dengan selang wal..'tU yang sama dan 
pengamatan tersebut merupakan pengamatan yang sating berkorelasi atau dengan 
kata lain pada metode nme senes ini tiap pengamatannya diambil dari suatu 
variabel berkorelasi linear dengan variabel itu sendiri, pada waktu sebelumnya 
secara dinamis, sehingga dengan dasar tersebut analisis time series berglma untuk 
model peramalan. 
Salah saru asums1 yang penting dari data deret wal..'tu adalah ttme senes 
dibangkitkan dari suatu proses stokastik, artinya rangkaian pengamatan lime 
series nilainya tidak dapat d1rumuskan secara pasti, tetapi dapat dirumuskan 
dengan pendekatan probabilistik dengan setiap nilai dari suatu rangkaian 
pengamatan tersebut yang berasal dari suatu variabel random dengan distribusi 
tenentu. Secara umum data deret waktu pada saat t~, t2, ... ,tn berupa variable 
random z., Z2, ... ,Z, dengan fungsi distribusi probabilitas P(Z., Z2, ... ,Z,) (Wei, 
1990). 
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2.4 Stasioner itas Dalam Time Series 
T1me series dikatakan stasioner apabila bentuk distribusi bersama dari 
pengamatan Z,, ,Z,, , ... ,Z1• yang dilakukan pada urutan waktu t1 , t2, ... , tn sama 
dengan bentuk distribusi terpadu dari pengamatan z.,.t.z., ....... z,, .k atau dengan 
kata lain dapat dituliskan: 
P( z.,, z,, , ... , z .. ) = P( z,,.t, z,,.t>· .. , z •••• ) (2.1) 
Jika suatu deret berkala bersifat stasioner, maka mean ).(, varians a=, dan 




E[(Z. - 1!) (Z.+~: ·I!)) = E[(Z,., • !!) (Z.......,- !!)] = Yt (2A) 
Deret walau yang tidak stasioner dalam mean berarti memiliki mean yang 
tidak konstan atau meannya terpengaruh oleh waktu pengamatan. Cara yang 
digunakan untuk mengatasi keadaan non stasioner dalam mean yaitu melakukan 
pembedaan (differencing) terhadap deret berkala. 
Deret berkala yang tidak stasioner dalam varians berarti mempunyai varians 
yang tidak konstan atau variansnya terpengaruh oleb waJ..1u dan dapat diatasi 
dengan mentransformasi data. Transformasi yang menstabilkan varians 
dikenalkan oleh Box and Cox (Box and Cox,l964), dimana rransformasi tersebut 
z). 1 




dengan 2 adalah parameter transformasi. Nilai 2 dan transformasi yang 
digunakan adalah sebagai berii-.."Ut : 
Tabel 2. 1 Transformasi Box and Cox 





0.0 Ln Z, 
0.5 
1.0 Z, 
Suatu proses yang stasioner dalam mean tidak perlu stasioner dalam 
varians. Bagaimanapun Juga, suatu proses yang tidak stasioner dalam mean juga 
tidak akan stasioner dalam varians (Wei, I 990). 
2.5 Fungsi Autokovarian Dan Autokorelasi 
Dalam sebuah proses stokastik fungsi rata-rata didefinisikan sebagai ).11 ~ 
E(Z.) untuk t = 0, ±I , ±2, ...... Dim ana J.!< adalah nilai harapan dari proses pada 
wal..iU ke t. Pada proses stasioner, z. mempunyai mean dan varians yang konstan, 
dan kovarians merupakan fungsi perbedaan wal.."tu It -s!. Sehingga fungsi 
autokovarians antara Z, dan 2m: sebagai berikut (Wei, 1990): 
(2.6) 
I ~(OJ? 9 
Sedangkan fungsi autokorelasi (ACF) adalah keeratan hubungan linear antara Z, 
dan Z.+k data deret wak1u yang dipisahkan oleh waktu sebesar k yang dapat 
dituliskan sebagai berikut (Wei, 1990): 
_ cov(Z,. Z,_k) _ Yt 
p~- ~var(z,),/var(z,_J - r. (2.7) 
dimana var(Z.) = var(Z.+~;) =Yo· 
Fungsi autoko,·arians dan autokorelasi pada proses yang stas1oner harus 
memenuhi syarat sebagai berikut: 
I. Yo = var(Z,) : Po= I 
3. Yk =Y-k; Pk = P·k 
Dimana Pk merupakan autokorelasi pada lag ke k dan Yk merupakan fungsi 
autokovarians pada Jag ke k 
2.6 Fungsi Autokorelasi Parsial 
Fungsi autokorelasi parsial (PACF) adalah korelasi antara Z, dan z, •• 
dimana pengaruh z,.,, z.~l .... ' z,.~., terhadap z. dan z .•• sudah dihi langkan. 




2. 7 Proses White Noise 
White Noise merupakan suatu keadaan pada deret berkala yang tidak 
berpola atau dapat dikatakan suatu proses a, disebut white noise apabila 
merupakan suatu rangkaian peristiwa yang saling independen dengan mean 
konstan, yang dapat ditulis E(a,)= ~~ yang biasanya diasumsikan no!. Var(a1) 
ditulis u; dan r. = cov(a., a,"'}-() untuk k;t{). Dari definisi tersebut, proses white 




) k = 0 
Pt = ~,k ;t 0 
F ungsi Autokorelasi Parsial 
{
l,k = 0 
¢ .. = O,k ;t 0 
2.8 Model - Model Time Series 




Autoregressive adalah suatu bentuk regresi yang menghubungkan nilai-
nilai sebelumnya (past value) diri sendiri (masing-masing variable) pada selang 
waktu yang bermacam-macam. Autoregressive order ke p dapat dituliskan AR(p) 
atau A~IMA(p,O,O) dengan pcrsamaan (Wei, 1990): 
II 
(2 12) 
¢,(B) z, = a, 
dimana ¢.(s) = (1- ¢JB-¢282 - . .. - ¢,W ) 
Syarat invenibilitas terpenuhi jika jumlah absolut parameter adalah .fimte. 
Sedangkan syarat stasioner terpenuhi jika parameter-parameter yang merupakan 
akar-akar dari Op(B) = 0 berada diluar hngkaran satuan. 
2.8.2 Model Moving Average (MA) 
Moving Average berarti nilai deret berkala pada waktu ke t dipengaruhi 
oleh unsur kesalahan pada saat ini dan unsur kesalahan terbobot pada masa lalu. 
Model MA berorder q biasa ditulis MA(q) atau ARIMA(O,O,q). Secara umum 
bentuk persamaannya adalah (Wet, 1990): 
(~. 1 3) 
Z, = 8q(B)a, 
dimana 9q(B) =(I · 9tB1 - 928 2 - .. .. 9q8q). 
Syarat stasioner proses terpenuhi jika jumlah parameter adalah tcrtentu dan 
terbatas, yaitu I - B/ + ... + e: < - . sedangkan syarat mvembile terpenulu jika 
parameter-parameter yang mcrupakan akar-akar dari persamaan 8q(B) - 0 berada 
diluar lingkaran satuan. 
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2.8.3 1\todel Campuran Autoregressive dao Mo"ing A"erage (ARMA) 
Model gabungan dari proses AR dan MA disebut ARMA(p,q) atau 
ARlMA(p,O,q) yang persamaannya adalah sebagai berikut (Wei, 1990): 
¢p(B)Z, = 8,/B)a, (2.14) 
dimana : ¢P(B) = (1- ¢18-¢: 8 2 - ... - ¢,BP ) 
Oq(B) =(I - 9tB1 - 0:82 - ... - 9q8q) 
Syarat kestasioneran Jika akar-akar persamaan ¢,(8) = 0 berada diluar lingkaran 
satuan dan akan mvertible bila akar-akar persamaan ¢q(B) = 0 berada diluar 
lingkaran satuan. 
2.8.4 Model Autoregressi"e Integrated Moving A"erage (ARIMA) 
Model ARL\.1A (p,d,q) merupakan model campuran antara ARMA (p,q) 
yang mengalami proses dtflerencmg orde d. Model ARIMA (p,d,q) secara umum 
dapat dltulis sebagai berikut (Wei, 1990): 
(2.15) 
2.8.5 Model ARLMA Musiman 
Secara umum bentuk model ARIMA Box-Jenkins musiman atau ARIMA 
(p,d,q) (P,D,Q)5 yairu (Wei, 1990): 
(2.16) 
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p. d. q = order AR, MA, dan pembedaan non musiman 
P, D, Q = order AR, MA, dan pembedaan musiman 
2.9 Prosedur Peramalan A RIMA Box-Jenkins 
Prosedur peramalan yang berdasarkan model ARlMA dikenal 
menggunakan pendekatan metode Box-Jenkins. Tahapan yang digunakan untuk 
mendapatkan model peramalan dengan metode Box-Jenkins an tara lain: 
I. Tahap ldentifikasi Model, yaitu dengan melihat kondisi plot ACF dan PACF 
pada data yang telah stasioner. Adapwt bebarapa model dugaan setelah 
melihat kondisi plot ACF dan PACF sebagai berikut : 
Tabel 2.2 Kriteria Pendugaan Model ARlMA 
Kondisi plot ACF Kondisi plot PACF Model Dugaan 
Die:; down a tau turun Cw off atau terpotong AR(p) 
lam bat dengan setelah lag ke p 
bertambahnya K 
Cut off atau terpotong Dies down atau turun MA(q) 
setelah lag ke q lambat dengan 
bertambahnya K 
Dies do1•n menuju nol D1es down menuju nol ARMA(p,q) 
setelah lag (q-p) setelah lag (p-q) 
2. Tahap estimasi, yaitu tahap mengestimasi parameter-parameter dari model 
identifikasi sementara. 
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3. Tahap Pemeriksaan, yaitu 1ahap pemeriksaan residual dari model dugaan 
apakah model dugaan yang diperoleh sudah memadai. 
4. Tahap Mencari Model Altematif (jika diperlukan) : Jika model dugaan awal 
tidak memadat karcna beberapa alasan maka pemilihan model ARIMA yang 
lain dapat dicoba sampai model yang memadai dapat ditemukan. 
2.10 Pemeriksaan Kcscsuaian Model 
Dalam pcmodelan ARlMA, setelah suatu model tertentu diterapkan maka 
pcrlu dilakukan pengujian kesesuaian model. Bila pengujian menghasilkan 
ketidaksesuaian baik dalam parameter maupun residual, maka perlu dilakukan 
beberapa pemodelan A.RlMA lainnya yang memberikan kesesuaian tinggi. Uji 
kesesuaian model dapat dilakukan dengan 1ahapan sebagai berikut : 
a. PenguJian Signifikansi Parameter 
Secara umum jika iJ adalah nilai taksiran parameter dari () untuk suatu 
model ARlMA tertentu, s.e( B) adalah taksiran Slandart error dari nilai 
taksiran 8, maka uji signifikansi parameter dapat dilakukan dengan 
tahapan sebagai berikut: 
l. Hipotesis: 
2. Statistik Uji : e I = -:-1:n 
s.~OJ 
(2.17) 
3. Keputusan: tolak Ho jika lrl>tu124. , . ,,, dimana np • jumlah 
parameter 
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b. Pengujian Kesesuaian Model 
Pengujian kesesuaian model meliputi kecukupan model (penguj ian wh1te 
no1se) dan pengujian a~umsi distribusi normaL Pengujian asumsi d1stribus1 
normal dapat di lakukan sccara nonparametrik dengan menggunakan uj i 
Kolmogorov Smimov atau uj i lainnya. 
/. lJji Asumsi Wh1te Noise 
Cara yang d1gunakan untuk menguji sample ACF dan PACF secara 
statistik udak signifikan atau tidak berbeda nyata dari nol, maka 
d1gunakan statistik uji Q Box-Ljung. Statistik uji Box-Ljung 
mempakan modifikasi dari statisrik uji Box-Pierce. Hipotcsisnya 
adalah: 
H,: paling tidak ada satu Pt .e 0 
1: • 2 
Statistik Uji: Q = n(n + 2)I ( p, ) 
iwl n - k 
(2.18) 
Dimana Q mengikuti distribusi zc~-mldan m adalah jumlah 
parameter yang diestimasi dalam model. Tolak Ho jika Q > 
X~.(>:-~ 1 atau jika nilai Pvalue <a. 
2. Uji Distribusi Normal 
Uji kenormalan residual dengan menggunakan plot normal dengan 
langkah- langkah sebagai berikut: 
a. Data diurutkan mulai dari yang terkecil sampai yang terbesar. 
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Apabila plot residual menunjukkan kcccndcrungan membcntuk 
garis lurus diagonal maka diasumsikan a, berdistribus1 nonnal. 
2.11 Overfitting 
Jika model yang didapatkan pada tahap identifikasi dan pengujian masih 
dianggap belum sebagai model yang terbaik, maka dicobakan model lain, yang 
biasa disebut overfilling. Pedoman utama dalam overfilling adalah memperhatikan 
setiap perubahan pada struktur ACF dan PACF, kemudian dilakukan pengujian. 
2.12 Seleksi ~Iodel 
Dalam analisis wne sen es atau analisis data secara umum, ada 
kemungkinan beberapa model yang cukup dapat digunakan untuk menjelaskan 
seluruh data yang diberikan. Bila terdapat lebih dari satu model time series yang 
sesuai dan Ia yak pakai maka diperlukan kriteria berikut yang berhubungan dengan 
pemodelan dan peramalan deret waktu · 
a. AIC (Akaike's Information Criterion) 
AIC = N In( SIN).,. 2f + N + N ln(2n) 
b. SBC (Schwarz's Bayesian Criterion) 
SBC =N ln(S/N) ... f I n(N) + N + N ln(2n) 
~' l'" Pe ~ ,a u !:J t A K A AN 




c. MSE (Mean Square Error) 
s MSEe --=--N-f 
Dimana : N = banyaknya observasi 
S = jumlah kuadrat residual 
f ,. banyaknya parameter yang ditaksir 
2.13 Sistem Persediaao 
(2.22) 
Persediaan merupakan suatu sumberdaya yang mengganggur yang 
menunggu proses yang lebih lanjut. Yang dimaksud proses lebih lanjut adalah 
berupa kegiatan produksi dalam sistem manufaktur, kegiatan pemasaran pada 
sistem distribusi ataupun kegiatan konsumsi pada sistem rumah tangga. 
Dalam sistem manufal..,ur, persediaan terdiri dari 3 benruk scbagai berikut : 
I. Bahan Baku, yairu yang merupakan input awal dari proses transforrnasi 
menjadi produk j ad1. 
2. Bahan Setengah Jadi, yaitu yang merupakan bentuk peralihan antara bahan 
baku dengan produk setengah jadi. 
3. Barang Jadi, yaitu yang merupakan hasil akhir proses transformasi yang siap 
dipasarkan kepada konsumen. 
Masalah persediaan dalam sastem manufal.:tur Jebih rumit bila 
dibandingkan dengan masalah pada sistem non manufal..'tur. Pada sastem 
manufaktur, ada hubungan langsung antara tingkat persediaan, jadwal produksi 
dan perrnintaan konsumen. Oleh karena itu perencanaan dan pengendal ian 
persediaannya harus terintcgrasi dengan peramalan pennintaan, Jadwal lnduk 
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Produksi dan pengendalian produksi. Secara umum dapat dikatak.an bahwa biaya 
sistem persediaan adalah semua pengcluaran dan kerugian yang tirnbul sebagai 
akibat adanya perscdiaan. 
Braya srstem pcrsedraan terdiri dari (Nasution, 1999) : 
I. Biaya Pembelian (Purclrasmg Cost) 
Biaya pembelian adalah biaya yang dikeluarkan untuk membeli barang. 
Besamya biaya pembelian ini terganrung pada jumlah barang yang dibeli dan 
harga satuan barang. Situasi ini akan diistilahkan sebagai quantity discount atau 
pnce break dimana harga barang per-unit akan turun bila jumlah barang yang 
dibcli meningkat. Dalam kebanyakan teori persediaan, komponen biaya 
pembelian tidak dimasukkan kedalam total biaya sistem persediaan karena 
diasumsikan bahwa harga barang perunit tidak dipengaruhi oleh jumlah barang 
yang dibeli sehingga komponen biaya pembelian untuk periode tertentu (misalnya 
satu tahun) konstan dan hal ini udak akan mempengaruhi jawaban optimal tentang 
berapa banyaJ.. barang yang harus dipesan. 
2. Biaya Pengadaan (Procurement Cost) 
Biaya pengadaan dibedakan atas dua jenis sesuai asal-usul barang, yaitu 
biaya pemesanan (ordermg cost) bila barang yang diperlukan diperoleh dari pihak 
luar dan biaya pembuatan (setup cost) bila barang diperoleh dengan memproduksi 
sendiri. 
a. Biaya Pemesanan (Ordering Cost) 
Biaya pemesanan adalah semua pengeluaran yang timbul untuk 
mendatangkan barang dari luar. Biaya ini meliputi biaya untuk menentukan 
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suppl1er, pengetikan pesanan, pengiriman pesanan, biaya pengangkutan, biaya 
penerimaan dan seterusnya. Biaya ini diasumsikan konstan untuk setiap kali 
pesan. Besar b1aya pemesanan sama dengan frekuensi pemesanan yang dilakukan 
dikalikan dengan besar b•aya per pemesanan. 
b. Biaya Pembuatan (Setup Cost ) 
Biaya pembuatan adalah semua pengeluaran yang rimbul dalam 
mempersiapkan produksi suatu barang. Biaya ini timbul didalam pabrik yang 
meliputi biaya menyusun peralatan produksi, menyetel mesin, mempersiapkan 
gam bar kerja dan seterusnya. Besar biaya setup sama dengan frekuensi setup yang 
dilakukan dikalikan besar biaya per setup. 
3. Biaya Penyimpanan (Holding Cost t Carrying Cost) 
Biaya s1mpan ini meliputi : biaya memiliki persediaan, biaya gudang, 
biaya kerusakan dan penyusutan, biaya asuransi, dan lain-lain. Besar biaya 
penyimpanan sama dengan banyak unit persediaan yang disimpan dalam beberapa 
peri ode dikalikan besar biaya penyimpanan per unit per periode. 
4. Biaya Kekurangan Persed1aan (Shortage Cost) 
81la perusahaan kehabisan barang pada saat ada permintaan. maka akan 
terjadi keadaan kekurangan persediaan. Keadaan ini akan menimbulkan kerugian 
karena proses produksi akan terganggu dan kehilangan kesempatan mendapatkan 
keuntungan atau kehilangan konsumen pelanggan karena kecewa sehingga beralih 
ketcmpat lain. 
Perhitungan biaya persediaan dalam Tugas Akhir ini hanya 
memperhatikan bcsar biaya setup, biaya pemesanan, dan biaya penyimpanan. Jika 
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bahan baku didapatkan dari dalam perusahaan sendiri maka biaya persediaan 
merupakan penjumlahan dari biaya setup dan biaya penyimpanan, dan jika bahan 
baku didapatkan dari luar pcrusahaan (pemesanan) maka biaya persediaan 
merupakan penjumlahan dari biaya pemesanan dan biaya penyimpanan. 
2.14 Material Requirement Planning (MRP) 
Metode Perencanaan Kebutuhan Material (Material Requirement 
Plannmg.lvfR.P) merupakan metode perencanaan dan pengendalian item barang 
(komponen) yang tergantung pada item dilevel yang lebih tinggi. MRP lebih dari 
sekedar metode proyeksi kebutuhan-kebutuhan akan koponen individual dari 
suatu produk. 
Metode MRP mempunyai tiga fungsi utama : kontrol tingkat persediaan, 
penugasan komponen berdasar urutan prioritas, dan penentuan kebutuhan 
kapasitas (Capacity reqmrement) pada tingkat yang lebih detail. Metode MRP ini 
berstfat computer onented, yang terdiri dari sekumpulan prosedur, aturan-aturan 
keputusan dan seperangkat mekanisme pencatatan yang dirancang untuk 
menjadwalkan Jadwal Jnduk Produksi (JIP). Dari sejarahnya, penerapan MRP 
penama kah dtgunakan pada industri logam tipe job shop dimana tipe ini 
tennasuk yang paling sulit dikendalikan dalam sistem manufal--tur. 
Dengan demikian kehadiran MRP sangat berani dalam meminimasi 
investasi persediaan, memudahkan penyusunan jadwal kebutuhan setiap 
komponcn yang diperlukan dan sebagai alat pengendalian produksi dan 
persediaan. Dalam pcrkcmbangan selanjutnya, MRP dapat diterapkan juga pada 
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pcngcndalian persediaan dalam sistem manufaktur baik untuk tipe job shop, tipe 
produksi massal (mass product ton) maupun tipe lainnya (Orlicky, 1975). 
Beberapa tcknik ukuran lot dalam sistem MRP yang banyak dipakai dalam 
bidang industri adalah sebagat berikut : 
a. Economic Order Quamity (EOQ) 
Penetapan ukuran lot dcngan teknik hampir tidak pemah dilupakan dalam 
lingkungan MRP karena tcknik ini sangat popular dalam sistem pcrsediaan 
tradisional. Dalam teknik ini besamya ukuran lot adalah konstan. Perumusan yang 
dipakai dalam tekntk ini adalah scbagai berikut : 
Untuk bahan baku yang berasal dari luar pabrik 
EOQ = /2UK 
' H 
Dimana : U adalah kebutuhan bahan balm selama setahun 
K adalah biaya per pesan 
H adalah btaya penyimpanan per unit per tahun 
Umuk bahan baku yang berasal dari dalam pabrik 
EOO = pus 
~ H 
Dtmana . U adalah kebutuhan bahan bak-u selama setahun 
S adalah biaya per semp 
H adalah biaya penyimpanan per unit per tahun 
b. Period Order Quantity (POQ) 
(2.23) 
(2.24) 
Teknik penetapan ukuran lot dcngan teknik ini membuat pesanan 
bcrdasarkan interval waktu yang tclah ditentukan dengan cara membagi banyak 
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. . . 
penode waktu dalam setahun { 12 bulan) deng<fn banyak pemesanan dalam 
sctahun. Banyak pemesanan dalam setahun ditentukan dengan cara membag1 
banyak penmntaan setahun dengan kuantitas pemesanao yang ekonomis. 
B k b h b k h 
kebwuhandalamsatutahun 
anya · sewp a an a ·u seta un = 
•· EOQ 
I I Banyakbulandalamsetahun nterva antar .tewp = · 
Ban.•·aksetupda/amsetahw! 
B k b h b k h kebutuhandalamsalulahun anya pemesanan a an a ·u seta un = 
EOQ 
.::B.::a:..:,n.::..:va:.:k=· b.::u::..:l a::.n::d::a::..:/ a::.".::'s:..:e.:.:tah:::.::u::.:n_ Interval an tar pemesanan • -
8anyakpemesananhahanbaku 
c. Lot for Lot {L-4-L) 
Definisi dari model lot s1:e yang ideal adalah jumlah yang dibutuhkan 
hanya pada saat ini atau dalam periode ini. lstilah Lot For Lot ini diaplikasikan 
untuk teknik yang memadukan jumlah order dengan kebutuhan untuk periode 
perencanaan. Sangat sedikit terjadi penyimpangan dan aliran kerja dalam pusat 
ketja menJadl lebih reliable. Metode ini secara implisit mengabaikan biaya 
pemesanan. Teknik ini hampir selalu melakukan perrutungan kembali terutama 
sekali apabila terjadi perubahan pada kebutuhan bersib. Penggunaan teknik ini 
bertujuan untuk meminimumkan ongkos simpan, sehingga dengan teknik ini 
ongkos simpan menjadi noL 
d. Part Penod Balancing {PPB) 
lstilah Part J>enod mengarah pada satu unit digunakan untuk satu peri ode. 
Asumsi yang dibangun adalah misalnya satu unit digunakan untuk 20 periode 
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akan sama dengan 20 unit yang digunakan untuk satu periode. Langkah pertama 




2.14. 1 Kcmampuan Sistem .\lRP 
Ada empat kemampuan yang menjadi ciri utama dari sistem MRP, yaitu 
(Nasuuon, 1999) 
I. Mampu menentukan kebutuhan pada saat yang tepat 
Maksudnya adalah menentukan secara tepat "kapan" suatu pekerjaan harus 
diselesaikan atau ''kapan '' material harus tersedia untuk memenuhi permintaan 
atas produk akhir yang sudah direncanakan pada Jadwal lnduk Produksi. 
2. Membentuk kebutuhan minimal untuk setiap item 
Dengan diketahuinya kebutuhan akan produk jadi, MRP dapat menentukan 
secara tcpat sistem penJadwalan untuk memenuhi semua kebutuhan minimal 
sctiap item komponen. 
3. Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan 
Maksudnya adalah memberikan indikasi kapan pemesanan atau pembatalan 
terhadap pesanan harus dilakukan, baik pemesanan yang diperoleh dari luar atau 
dibuat sendiri. 
4. Menenrukan penJ3dwalan ulang atau pembatalan atas suatu jadwal yang sudah 
direncanakan 
Apabila kapasitas yang ada tidak mampu memenuhi pesanan yang 
dijadwalkan pada waktu yang diinginkan, maka MRP dapat memberikan indikasi 
untuk melakukan rcncana penjadwalan ulang dengan menentukan priori tas 
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pcsanan yang realistis. Jika penjadwalan masih tidak memungkin.kan untuk 
memenuhi pesanan, beram perusahaan tidak mampu memenuhi pemuntaan 
konsumen, sehmgga perlu dilakukan pembatalan atas pesanan konsumen tersebut. 
2.14.2 Input Sistem l\IRP 
Ada tiga input yang dibutuhkan oleh sistem MRP, yaitu (Nasution, 1999) : 
I. Jadwallnduk Produksi 
Jadwal lnduk Produksi (JTP) didasarkan pada peramalan atas permintaan 
dari setiap produk akhir yang akan dibuat. Hasil peramalan (perencanaan jangka 
panjang) dipakai untuk membuat rencana produksi (perencanaan jangka sedang) 
yang pada akhirnya dipakai untuk membuat JIP (perencanaan jangka Pendek) 
yang berisi rencana secara mendetail mengenai jumlah produksi yang dibutuhkan 
untuk setiap produk akhir beserta periode waktunya untuk suatu jangka 
perencanaan dengan memperhatikan kapasitas yang tersedia (pekelja, mesin, 
bahan). 
2. Catatan Keadaan Persedaaan 
Catatan keadaan persediaan menggambark.an status semua item yang ada 
dalam perscdiaan Setiap item persediaan harus diidentifikasikan secara jelas 
jumlahnya karena transaksi-transaksi yang teljadi, seperti penerimaan, 
pengeluaran, produk cacat dan data-data tentang lead rime, teknik uk"Uran lot yang 
dipakai, persediaan pengaman dan sebagainya. 
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3. Struktur Produk 
Struktur produk bensi informasi tentang hubungan antara komponen-
komponen dalam suatu proses asembling. lnformasi ini dibutuhkan dalam 
menentukan kebutuhan kotor dan kebutuhan bersih suatu komponen. Selain itu, 
struktur produk juga bensi mformasi tentang jumlah kebutuhan komponen pada 
setiap tahap asemblmg dan jumlah produk akhir yang harus dibuat. 
Salah satu contoh struktur produk dari komponen Mini Pancake C-46 
dapat digambarkan sebagai berikut: 
Mini Panoakc C-46 
Leader Tape= Ill Clamping=2/ 
I 
Gambar 2.1 Strul.'tur produk Mini Pancake C-46 
SplOOUli" l/ 
I 
Dengan keterangan bahwa Hub=211 berani untuk membuai satu Mini Pancake C-
46 membutuhkan dua Hub yang memiliki lead time selama satu bulan. 
2.14.3 Output Sistem J\1 RP 
Output dari perhuungan MRP adalah penentuan jumlah masing-masing 
kebutuhan bahan dari suatu produk yang dibutuhkan bersamaan dengan tanggal 
dibutuhkannya. lnformasi ini digunakan untuk merencanakan pelepasan pesanan 
(order release) untuk pembelian dan pembuatan sediri komponen-komponcn yang 
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dibutuhkan. Pelepasan pesanan yang direncanakan (Planned Order release,POR) 
secara otomatis dihasilkan oleh sistem komputer MRP bersamaan dengan 
pesanan-pesanan yang harus dijadalkan kembali. dimodifikasi, ditangguhkan atau 
d1batalkan. Dengan cara m1 MRP menjadi suaru alat unruk perencanaan operasi 
bagi manaJcr produksi. 
Berdasarkan uraian diatas, output yang diperoleh dari sistem MRP adalah 
(Nasution, 1999): 
I . Membcnkan catatan tentang jadwal pemesanan yang harus dilakukan 
atau direncanakan, baik dari pabrik sendiri atau dari supplier 
2. Memberikan indikasi bila diperlukan penjadwalan ulang 
3. Memberikian indikasi untuk pembatalan atas pesanan 
4. Memberikan indikasi tentang keadaan dari pesediaan 
2.14.4 Langknb-Langkah Proses Pengolaban MRP 
Adapun langkah-langkah mendasar pada proses MRP adalah sebagai 
beril.:ut (Nasution, 1999) 
I. Netting, yauu perhllungan kebutuhan bersih. Kebutuhan bersih 
dianggap nol b1la lebih kecil atau sama dengan nol. 
2. Lotting, ya1tu penentuan ukuran lot. 
3. Offsetting, yauu penetapan besarnya lead time. 
4. Explosion, yaitu pcrhitungan selanjutnya untuk level dibawahnya. 
Dalam melakukan proses pcngolahan MRP digunakan bantuan sebuah tabcl 
yang berisi keterangan yang menyangkut aliran persediaan. Tabcl 2.3 merupakan 
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salah satu contoh tabel proses pengolahan MRP dan akan digunakan dalam 
anal isis MRP dalam Tugas Akhir ini. 
Tabel 2.3 Proses Pengolahan MRP 
2 3 4 5 
Net Re uircment 
Schedule Received 
Planned Order Rdease 
Keterangan yang menyangkut aliran persediaan dalam Tabel 2.3 adalah 
sebagai berikut : 
I. Item/Lead Time, berisi nama dan lead time dari bahan baku yang akan 
dianal isis. 
2. Angka (I, 2, 3, 4, 5), menunjukkan peri ode waktu dalam anal isis. 
Biasanya mcnunjukkan urutan hari , minggu, bulan atau nama bulan. 
3. Kebutuhan kotor (Gross Requirement}, untuk produk akhir yang 
didapatkan dari hasil peramalan yang didapat. 
4. Persediaan Pengaman (Safety .\iock) adalah persediaan yang diadakan 
untuk mcngatasi lonjakan kebutuhan. 
5. Total kebutuhan (lora/ Requirement) adalah penjumlahan kebutuhan 
kotor dan persediaan pengaman. 
6. Stok yang tersedia (On Hand Inventory) adalah besar persediaan yang 
dimilikt pihak perusahaan. 
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7. Kebutuhan bersih (Net Requirement) adalah pengurangan total 
kcbutuhan terhadap stok yang tersedia. 
8. Pemesanan yang dijadwalkan (Schedule Received) adalah jwnlah 
pemesanan material yang akan dijadwalkan. 
9. Pclcpasan pesanan yang direncanakan (Planned Order Release) adalah 
bcsar pemesanan bahan baku yang dipesan berdasarkan waktu tunggu 
(Lead l1me}. 
2.14.5 Faktor-faktor Yang Mempengarubi Tingkat Kesulitan Dalam 
Penerapan l\'fRP 
Beberapa fah."1or yang dapat menyulitkan praJ..'tisi dalam menerapkan sistem 
MRP adalah sebagai berikut (Nasution, 1999) : 
I. Struktur Produk 
Struktur produk merupakan sesuatu yang mutlak harus ada bila kita ingin 
menerapkan sistem MRP, tetapi struktur produk yang rumit dan banyak tingkat 
akan mernbuat perhitungan semakin kompleks, terutarna dalam proses eksplosion. 
2. Ukuran Lot 
Teknik lot yang berbeda akan memberikan basil yang bcrbeda dalam biaya 
persediaannya. 
3. Lead time berubah-ubah 
Lead time akan mempengaruhi proses offsetung, sehingga jika lead time 
berubah-ubah maka ojfsellmg akan berubah juga. Jika offseumg sering berubah, 
maka kegiatan produksi akan tidak dapat tcrjadwal dengan baik. 
"-H+t" Pt~ ~US I AI'\A.,. 




3.1 Sumber Data 
BABlll 
METODELOGl PENELITLt\N 
Data yang digunakan dalam penelitian Tugas Akhir adalah data sekunder 
yang diperoleh dari PT Panggung Electnc Corporation Sidoarjo pada Magne11c 
Tape Deparlemenr unit lA bag1an PPIC Adapun da!a-data yang digunakan adalah 
sebagai beri!..:ut: 
a. Data penjualan kaset P ANAREC bulanan selama Januari 1999 sampai dengan 
Maret 2003. Dalam penelitian Tugas Akhir ini penju<tlan kaset dibedakan 
menjadi tiga tipe bcrdasarkan panjang durasi pita kasetnya, yaitu C-46, C-60, 
dan C-90 sebanyak 51 data yang dapat dilihat pada U!mpiran I yang 
digunakan untuk keperluan peramalan. 
b. Data persedian .\lim Pancake dan bahan baku pembuatan Mmi Pancake untuk 
keperluan proses assembling tiga tipe kaset tersebut, dalam hal ini digunakan 
untuk keperluan analisis MRP yaitu data persediaan pada tanggal 30 Maret 
2003. 
Tabel 3.1 Data Persediaan Mini Pancake 30 Maret 2003 
hem Jumlah (unit) 
Mini Pancake C-46 13640 
Mini PancakcC-60 214100 
Mini Pancake C-90 I 22700 
Tabel 3.2 Persediaan Bahan Baku Pembuatan Mmi Pancake 30 Maret 2003 
Bahan Baku IJumlah (unit' 
Magnetic Tape tipe C-60 
~k Mini Pancake C-46 86220 
Magnetic Tape tipe C-60 
untuk Mini Pancake C-60 109800 
Magnetic Tape tipe C-90 276 120 




c. Data Lead Time (waktu tunggu) untuk tiap bahan baku yang dibutuhkan dalam 
proses pembuatan .Mini Pancake adalah data wahu tunggu rnulai pernesanan 
sarnpai kedatangan pesanan untuk bahan baku yang berasal dari luar 
perusahaan (.Magnet1c Tape, /,eader Tape, dan Splacing) dan waktu tunggu 
pembuatan kornponen pcnyusun yang siap pakai untuk bahan baku yang 
berasal dari dalam perusahaan (Hub dan Clampmg), yaitu rata-rata satu bulan. 
d. Data biaya pembuatan, pcmesanan, dan biaya penyimpanan untuk bahan baku 
yang dibutuhkan dalam proses pembuatan Mini Pancake, yang digunakan 
untuk keperluan perhitungan biaya persediaan. Adapun data biaya-biaya 
tcrsebut adalah sebagai bcrikui : 
Biaya per serup untuk Hub dan Clamping sebesar Rp 3.000.000,-
Biaya per pemesanan untuk Magneuc Tape, Leader Tape, dan 
Splacing sebesar Rp 1.000.000.-
Biaya penyimpanan untuk Hub dan Clamping sebesar Rp 10,- per unit 
per tahun. 
Biaya penyimpanan untuk Magnetic Tape, Leader Tape, dan Splacing 
sebesar Rp 20,- per unit per tahun. 
3.2 Struktur Produk 
Ketersediaan struktur produk dalam hal penyusunan rencana kebutuhan 
bahan baku sangat penting. Strul..1ur produk untuk bahan baku Mini Pancake dari 
keuga upe kaset dapat dilihat pada Gambar 3.1, Gambar 3.2, dan Gambar 3.3. 
Ma¥"clic Tape tipc 
(.@a• l/1 
Mmi Pancake C-46 
leader 
Taoe-111 
Gamabr 3.1 Struktur Produk Mmi Pancake C-46 
Keterangan : Untuk membuat satu Mm1 Pancake C-46 membutuhkan bahan baku 
sebagai berikut : 
Dua unit flub dcngan lead rime salu bulan 
Satu unit Magne11c Tape tipe C-60a dengan lead time satu bulan 
Satu unit Leader Tape dengan lead tmze satu bulan 
Dua unit Clampmg dengan lead lime satu bulan 




M•gnct~e Tape upc 
C-60b•l/l 





Gambar 3.2 Struktur Produk Mini Pancake C-60 
Keterangan : Unruk mernbuat saru Mini Pancake C-60 membutuhkan bahan baku 
sebaga i beri kut : 
Dua untt Hub dengan lead tune satu bulan 
Satu unit Magnetic Tape tipe C-60b dengan lead time satu bulan 
Hub-2/ 
I 
Satu unit Leader Tape dengan lead lime satu bulan 
Dua unit Clampmg dengan lead time satu bulan 
Satu unit Splacmg dengan lead lime satu bulan 
:-togntuc Tape upc 
C-90-1/1 









Keterangan : Untuk membuat satu Mm1 Pancake C-90 membutuhkan bahan baku 
sebagai berikut : 
Dua unit Hub dengan lead time satu bulan 
Satu unit Magnetic Tape tipe C-90 dengan lead time satu bulan 
Satu unit Leader Tape dengan lead time satu bulan 
Dua unit Clampmg dengan lead time satu bulan 
Satu unit Splacmg dengan lead ume satu bulan 
3.3 Variabel Penelitian 
Variabel penelitian yang dijadikan bahan pertimbangan dalam 
menyelesaikan pennasalaban yang ada supaya sesuai dengan tujuan yang ingin 
dicapai adalah sebagai berikut: 
a. Variabel C-46 = basil penjualan bulanan untuk kasettipe C-46 
b. Variabel C-60 =basil penjualan bulanan untuk kaset tipe C-60 
c. Variabel C-90 =basil penjualan bulanan untuk kaset tipe C-90 
Penggunaan variabel-variabel penelitian diatas didasarkan atas pertimbangan 
bahwa dari variabel penelitian tersebut dapat mencenninkan jumlah kcbutuhan 
bahan baku Mini Pancake yang perlu disiapkan tiap bulannya. 
3.4 Langkab-Langkah Analisis 
Untuk menentukan model pennintaan kaset PANAREC maka dilakukan 
analisis ttme series dengan metode ARJMA dengan bantuan paket program 
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Mmuab 13 dan SAS 6.12 sedangkan analisis persediaan menggunakan metode 
MRP. 
Adapun langkah-langkah yang harus dilakukan adalah scbagai berikut: 
a. Menentukan model pcm1intaan bulanan kaset PANAREC sclama periode 
Januari 1999 sampai dengan Maret 2003 dengan prosedur sebagai berikut : 
I. Membuat plot untuk data aslinya untuk memeriksa apakah data telah 
stasioner atau belum, j1ka data belum staSioner dalam mean maka 
dilal.:ukan proses transformas1 dan jika belum stasioner dalam varian 
maka dilakukan proses pembedaan. 
2. Membuat plot ACF dan PACF untuk data yang telah stasioner sehingga 
dapat dilakukan identi fi kasi model dugaan sementara. 
3. Estimasi dan pengujian parameter dalam model, yaitu untuk menentukan 
taksiran parameter yang signifikan dalam model yang dapat diketahui 
dengan menggunakan ukuran nilai Pvalue harus kurang dari 0.05. 
4. Diagnostik model, yaitu dengan memeriksa residual dari model dugaan 
sementara apakah model dugaan sementara sudah memadai. 
5. Mencari Model altematif, yaitu model dugaan sementara lain yang 
dimunculkan karena alasan model dugaan awal dikhawatirkan tidak 
memadai. 
6. Seleksi model, yauu tahap seleksi terhadap beberapa model dugaan yang 
layak untuk menentukan model mana yang terbaik untuk keperluan 
peramalan umuk periode mendatang. Dalam hal ini yang perlu 
diperhatikan adalah bcsarnya niali MSE, AIC, dan SBC yang minimum. 
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b. Melakukan anal isis MRP, dengan menggunakan tahapan sebagai berikut : 
I. Menentukan nama bahan baku yang akan dianalisis dan besar lead time. 
2. Menentukan kcbutuhan kotor, diperoleh dari hasil peramalan yang 
disesuaikan dengan kebutuhan bahan baku untuk suatu produk dengan 
memperhatikan struktur produknya. 
3. Menentukan persediaan pengaman, biasanya diperoleh dari prosentase 
kebutuhan kotor. 
4. Menghitung total kebutuhan, diperoleh dari penjumlahan kebutuhan 
kotor dan persediaan pengaman. 
5. Menentukan stOk yang tersedia, diperoleh dari inforrnasi persediaan 
bahan baJ..-u pada tanggal 30 Maret 2003. Sisa stok dari pemakaian bahan 
baku sebesar kebutuhan bersih dari jumlah yang dijadwalkan akan dicatat 
disini. Sisa stok dari pemakaian bahan baku sebesar kebutuhan bersih 
juga akan dicatat disini. Sisa stok tersebut dapat dipergunakan untuk 
memenuhi kebutuhan bulan beriJ..-utnya. 
6. Menghitung kebutuhan bersih, jika kebutuhan bahan baku masih dapat 
dipenuhi dari stok yang tersedia maka kebutuhan bersih akan bemilai 
nol. Dan apabila terdapat sisa stok setelah dilakukan perhitungan 
kebutuhan bersih maka sisa stok tersebut akan disimpan pada bulan yang 
sama dan akan dtpergunakan untuk memenuhi kebutuhan bulan 
berikutnya. 
7. Menemukan lmantitas pemesanan bahan baku yang akan dijadwalkan, 
di lakukan jika stok yang tcrsedia tidak mampu memenuhi kebutuhan 
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bersih pada bulan mi. J1ka hal ini tidak terjadi maka kuanutas pemesanan 
bahan baku yang akan dijadwalkan akan sama dengan nol. 
8. Menentukan kapan akan dilaJ.."Ukan pemesanan bahan baku berdasarkan 
waktu tunggu, dilakukan jika ada pemesanan bahan baku yang akan 
dijadwalkan. Jika tidak ada pemesanan bahan baku yang akan 
dijadwalkan maka akan dikosongkan. 
9. Menghitung biaya pemesanan untuk bahan baku yang d1peroleh dari luar 
perusahaan, biaya setup untuk bahan baku yang berasal dari pihak 
perusahaan sendiri, biaya simpan per unit per bulan, dan biaya 
persediaan dari sctiap bahan baku yang dianalisis dengan sistem MRP 
menggunakan ukuran lot EOQ, Lot For Lot, PPB, dan POQ. 
10. Setelah melakukan tahap satu sampai sembilan untuk setiap bahan baku 
maka selanjutnya menentukan ukuran lot yang ekonomis untuk setiap 
bahan baku dilihat dari biaya persediaannya yang minimum. 
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Prosedur Peogolahan Data 
Plot data asli 
Transformasi udak j._ 





Estimas1 dan pengujian 
parameter model 
+ 
Pengujian residual (white 
notse dan berdist.normal) 
• Sclcksi model (MSE, AIC, dan 
SBC minimum) 
• Perumusan model terseleksi l 
• Peramalan I 
+ 
Perhitungan MRP dengan 4 
model ukuran lot 
+ 
Seleksi model ukuran lot 
(total biaya persediaan) 
• MRP yang ekonomis 
• [ Selesai J 







ANALISIS DATA DA!\ PEMBAHASAN 
4.1 Analisis Peramalan tintuk Permintaan Kaset Tipe C-46 
Membuat plot data umuk melihat apakah data telah stasioner atau belum 
adalah langkah awal dalam analisis peramalan. Plot data permintaan kaset tipe 
C-46 dapat dilihat pada Gambar 4. 1. 
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Gambar 4 1 Plot Permmtaan Kasel Tipe C-46 
Plot permimaan kaset tipe C-46 menunjukkan bahwa data te lah stasioner 
dalam mean. Hal ini j uga dapat di lihat dari plot ACF yang tidak turun sangat 
lambat pada Lampiran 3. Plot ACF terpotong pada lag pertama dan plot PACF 
terpotong pada lag penama sehingga diduga model sementara untuk data 
permintaan kaset tipe C-46 adalah AR(I ) dan MA(I). Setelah mcnctapkan model 
sementara, maka selanjumya d ilakukan estimasi dan pengujian parameter dan 
residual untuk masing-masing model sementara. Hasil perhitungan dan penguj ian 
untuk masing-masing model sementara ada lah sebagai berikut : 
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~1odel AR (I) 
Untuk tahap pengujian parameter AR( I), hipotesis yang digunakan adalah sebagai 
berikut: 
Ho: ¢1 = 0 H, : ~ ,.0 
Hasil estimasi dan pcngujian parameter model AR (I) pad a Larnpiran 3 
menunJukkan nilai taksiran parameter AR (I) = 0.281 dan nilai IT, • .,. I =2.03. 
:-=ilai 7;.~.1 wtruk parameter AR (I) lebih besar dari nil at Tto o:l.J9) = 
2.0096 maka tolak Ho a tau parameter AR (I) telah signifikan sehingga dapat 
dilanjutkan pada rahap pcngujian residual. Pengujian white norse residual dengan 
hipotesis sebagai berikut : 
Ho: p, = P: = ... = P~: = 0 H, : paling tidak ada satu Pt "' 0 
Hasil pengujian white norse residual dapat dilihat pada Lampiran 3. 
Dari hasil pcnguJian didapatkan nilai Chi-Square < z(o.o,.DFI untuk semua 
derajat bebas. maka dapat disimpulkan gaga! tolak Ho yang berarti residual telah 
11h11e noise unruk model AR ( I ). Karena asumsi w/ute norse terpenuhi maka dapat 
di latyutkan pada tahap pengujian kcnormalan residual dengan hipotcsis: 
Ho: Residual model AR ( I) berdistribusi nonnal 
H,: Residual model AR (I) tidak bcrdistribusi nonnal 
Hasil pengujian kenonnalan residual dapat dilihat pada Gambar 4.2. )'ang 
menunjukkan balm'll residual model AR( I) dengan Pvalue Kolmogorov Srnimo,· 
lebih besar dari 0.15 yang berarti lebih besar dari a=5% maka gagaltolak Ho atau 
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dapat d1simpulkan bahwa residualnya mengikuti distribusi nom1al. Hal ini juga 
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Gam bar 4 2 Plot L".i• Kcnonnalan Residual Model AR( I) Untuk Tipc C-46 
Model MA(I) 
Pada tahap pene'1ljian parameter MA ( l ), digunakan hipotesis sebagai berikut : 
Ho: 81 = 0 H, : B, ;t 0 
Hasil pengujian dan estimasi parameter model MA (I) pada Lampiran 3 
menunjukkan bahwa nilai taksiran parameter MA ( 1) = ·0.278 dan IT, ••• I "' 2.0 I. 
Hal ini be rani parameter model MA( I) lebih besar dari nilai T(0.025.<9)"' 2.0096 
dengan a=5%. maka tolak Ho atau dapat disimpulkan bahwa parameter dalam 
model MA( I) telah s•grufikan sehingga dapat dilanjutkan pada tahap pengujian 
residual. Pengu_uan -..·lllfo? norse residual dengan hipotesis sebagai berikut : 
Ho: p, = p, = ... = p1: = 0 H1: paling tidak ada satu P1 = 0 
Has• I penguj1an white norse residual untuk model MA ( l) pad a Lampi ran 
3 menunjukkan bahwa nilai Chi-Square < X(~.o>.DF) pada lag 6, 12, l 8, dan 24 
maka dapat disimpulkan gaga! tolak Ho yang berarti residual telah while noise 
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untuk model ;>.lA (I) Dengan terpenuhinya asumsi ulute no1se maka dapat 
dilanjutkan pada tahap penguji;m kenonnalan residual dengan hipotesis: 
llo: Residual model MA ( I) bcrdistnbusi nonnal 
H 1: Residual model MA (I) tidnk berdistribusi nonnal 
• f • 
l : . 




Garnbar 4.3 Plot Residual Model MA(l) Untuk Tipe C-46 
Gambar 4.3 menunjukkan bahwa residual model MA (1) memiliki nilai 
Pvalue Kolmogoro,· SmimO\' > 0.15 yang berarti lebih besar dari a=5% maka 
gaga! tolak Ho atau dapat disimpulkan bahwa residualnya mengikuti diStribusi 
nonnal. Kenonnalan residual juga dapat dilihat dari plot residual yang mendekati 
garis lurus. 
Karena k~dua dugaan model sementara layak pakai maka akan dilakukan 
seleksi model dcngan menggunakan kritcria pemodelan dan peramalan yaitu 
dengan memilih model yang memliiki ni lai MSE, AIC, dan SBC yang minimw11. 
Berikut adalah penyeleksian model data pennintaan kaset ripe C-46 : 
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Tabel4.1 Seleksi Model Data Permintaan Kaset Tipe C-46 
1413.670 
SBC 1417.483 1417.533 
Tabel 4. 1 menunjukkan bahwa model AR (1) memiliki nilai MSE, AIC, 
dan SBC yang minimum dibandingkan model l\.1A (1). Jadt model AR (I) 
merupakan model yang layak untuk memodelkan permimaan kaset tipe C-46 
sehingga dapat digunakan untuk peramalan selanjutnya. Maka perumusan model 
AR (I) berdasarkan Lampi ran 3 adalah sebagai berikut: 
Z, = 413392.333+028 IZH 
Hal ini beram bahwa ramalan permintaan pada waktu ke t sama dengan 
41 3392.333 permintaan ditambahkan 0.281 kali permintaan pada periode 
sebelumnya. Ramalan permmtaan kaset tipe C-46 berdasarkan model AR (I) 
untuk sembilan bulan kedepan dapat dilihat pada Lampiran 3. Dari hasil 
peramalan dengan menggunakan model AR (I) dapat diketahui bahwa permintaan 
kasct tipe C-46 untuk bulan Apri l-Desember 2003 diperkirakan akan mengalami 
pening.katan permimaan. 
4.2 Analisis Peramalan Untuk Permintaan Kaset Tipe C-60 
Kestasioneran data dalam analisis peramalan mutlak diperlukan, untuk itu 
perlu dilakukan pengecekan melalui plot datanya. Plot data permintaan kaset tipe 
C-60 pada Gambar 4.4 menunjukkan bahwa data Ie lah stasioner dalam mean. Plot 
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ACF dan PACF untuk data pennintaan kaset tipe C-46 dapat dilihat pada 
Lampi ran 4 yang merupakan output dari pemakaian paket program SAS 6. 12 . 
... i' 
"' • Jot .. k 
Gambar 4.4 Plot Pennintaan Kaset Tipe C-60 
Plot ACF dan PACF untuk data pennintaan kaset tipe C-60 pada Lampi ran 
4 masing-masing menunjukkan dies down dan cur off setelah lag satu maka model 
sementara adalah AR (I ). Setelah model semen tara didapatkan maka langkah 
selanjutnya adalah melakukan penakSJran dan pengujian parameter dan residual 
dari model AR (I ). 
Tahap pengujian parameter AR (I) menggunakan hipotcsis sebagai 
berikut: 
Hasil penaksiran dan pengujian parameter dapat dilihat pada Lampiran 4. 
Dari basil penakSJran dan pengujian parameter didapatkan nilai taksiran 
parametemya sebesar 0.54 1 dan nilai IT..,.,! untuk parameter AR (I) sebcsar 4.4. 
Dengan a=5% diperoleh T1o.o25.49) •2.0096. Karena IT,,,,.!> T<ooz5.•9l, rnaka tolak 
Ho yang berarti parameter AR ( I) signifikan dalam pembentukan model AR ( I). 
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Langkah selanjumya adalah pengujian residual apakah white 1101se dan 
berdistribusi normal atau belum. Pengujian residual whue no1se menggunakan 
hipotesis sebagai berikut : 
Ho: P1 = P2 = ··· = P,; = 0 H1 : paling tidak ada satu Pt ;e 0 
Hasil pengujian residual wh1te noise dapat dilihat pada Lampiran 4. 
Nilai Chi-Square pada lag 6, I 2, I 8, dan 24 telah menunjukkan nilai yang 
lebih kecil dari nilai x1~os.oF), maka dapat disimpulkan gaga! tolak Ilo yang 
berarti residualnya whue noise. Untuk memeriksa apakah residual berdistribusi 
normal atau tidak dapat di lakukan pengujian sebagai beri i.."Ut : 
Ho: Residual model AR (I} berdistribusi normal 
H1: Residual model AR ( 1) tidak berdistribusi normal 
-· 
.. ,~ 
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Gambar 4.5 Plot Uj i Kenonnalan Residual Model AR{l) Untuk Tipe C-60 
Berdasarkan pada plot normal yang dapat dilihat pada Gambar 4.5 dapat 
diketahui bahwa plot mendekati garis lurus. Sehingga dapat disimpulkan bahwa 
residual model AR ( I) berdistribusi normal. Hal ini dapat dibul..'likan dari ni lai 
Pvalue Kolmogorov Smimov > 0. I 5 yang berarti lebih besar dari a.=5o/o maka 
gaga! tolak Ho atau residual model AR (I) berdistribusi normal. 
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Plot pennintaan kaset tipe C-90 telah memenuhi asums1 kestasioneran. 
Kestasioneran data pennintaan kaset tipe C-90 juga dapat dilihat pada plot 
ACFnya yang tidak turun sangat lam bat. Plot ACF menunjukkan cut off after lag 
3 dan 4 sena plot PACF cut of( after lag 3 dan 4, sehingga diduga model 
sementaranya adalah AR ([3,4)) dan MA ((3,4)). Langkah selanjutnya adalah 
pengUJJan dan penaksiran parameter serta pengujian residual umuk masing-
masing model dugaan. 
J\Jodel AR ([3,4)) 
Hipotesis yang digunakan dalam pengujian parameter AR ([3,4)) adalah 
sebagai berikut : 
Ho : ¢, = 0 H1 : paling tidak ada satu ¢, ~ 0 • i = 3, 4. 
Hasil pengujian dapat dilihat pada Lampi ran 5. Karena nilai IT ..... 1 untuk ; , lebih 
kecil dari T1oozs.•Sl = 2.0 106 maka parameter ¢, tidak signilikan dan harus 
dikeluarkan dari model. Nilai 17;.,.1 untuk ¢, lebih besar dari nilai T (Q.OlS.•S> • 
2.0 I 06 maka parameter ¢4 signitikan sehingga tetap dipertahankan dalam model. 
Model AR ([4]) 
Hipotesis yang digunakan dalam pengujian parameter AR ([4)) adalah 
sebagai berikut : 
Ho: ¢, = 0 
llasil pengujian parameter tersebut dapal dilihar pada Lampi ran 5. 
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Hasil rcngujian parameter AR ((4)) menunjukkan ni lai taksiran parameter 
sebesar 0.297 dan nilai IT,.,.I=2.04. Hal ini berarti parameter AR ([4)) signifikan 
karena nilai 1;.,,.1 > T (OO!s.• 9) = 2.0096. Setelah didapatkan parameter yang 
signifikan maka langkah selanjutnya adalah pengujian residual wlme no1se dan 
berdistribusi nonnal. Pengujian residual white noise mcnggunaknn hipotesis 
sebagai berikut : 
Ho: p1 = p2 = ... = PK = 0 H 1 : paling tidak ada satu p, ;; 0 
Hasil penb'11jian residualwhue no1se dapat dilihat pada Lampi ran 5. 
Hasil pengujian menunjukkan nilai Chi-Square pada lag 6, 12, 18, dan 24 
telah menunjukkan nilai yang lebih kecil dari nilai Xi~os.DF)• maka dapat 
disimpulkan gagal tolak Ho yang berarti residualnya while noise. Uniuk 
memeriksa kenormalan residual dilal.:ukan penguj ian sebagai berikut : 
Ho: Residual model AR ([4]) berdistribusi nonnal 
H1 : Residual model AR ((4]) tidak berdistribusi nonnal 
.._,.,. __ _,,._ 
l• · -· . * .. t , .... -··-~~ 
Gambar 4.8 Plot Uji Kenonnalan Residual Model AR([4]) Untuk Tipe C-90 
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Gambar 4.8 menunjukkan bahwa plot residual model AR ((4]) mendekati 
garis lurus sehingga dapal disimpulkan bahwa residual model AR ([4]) 
berdisrribusi normal. Hal ini dapat dibuktikan dari nilai ?value Kolmogorov 
Smimov = 0.075 yang berarti lebih besar dari a=5% maka gaga! tolak Ho atau 
residual model AR ([4]) berdistribusi normal. 
Model MA (13,4)) 
HipoteSIS yang digunakan dalam pengujian parameter MA ([3,4]) adalah 
sebagai berikut : 
Ho: B, = 0 H,: paling tidak ada satu 8, ~ 0 ' i = 3, 4. 
Hasil pengujian dapat dilihat pada Lampi ran 5. Karena nilai IT.,,,.I untuk 83 dan 
e.lebih kecil dan TrOOlS,48) = 2.0106 maka parameter OJ dan e. tidak signifikan. 
Sehingga pengujian selanjutnya tidak dapat dilakukan untuk model MA ((3,4)). 
Dari hasil pengujian parameter dan residual maka model yang layak 
digunakan untuk peramalan permintaan kaset tipe C-90 adalah model AR ([4]) 
dan dapat duuliskan sebagai berikut : 
i, = 332173. 155 + o.297 z,_, 
Hal 1ni berarti bahwa ramalan permintaan pada waktu ke t sama dengan 
332173.155 permintaan ditambahkan 0.297 kali pem1intaan empat periode 
sebelumnya. Ramalan pennintaan untuk sembilan bulan kedepan dengan 
menggunakan model AR ([4]) untuk kaset tipe C-90 dapat dilihat pada 
\ [()5\ 
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Lampiran 5. Pennintaan kaset tipe C-90 pada bulan April 2003 sampai dengan 
Desember 2003 diramalkan akan mengalami flul:1uasi pennintaan. 
4.4 Analisis Sistcm Persediaan 
Sistem persed~aan yang digunakan adalah sistem MRP dengan 
menggunakan empat ukuran lot yang berbeda yang nantinya akan dibandingkan 
satu sama lain unruk mendapatkan sistem MRP yang ekonomis. Hal pertama yang 
akan dilakukan adalah mengidentifikasi input sistem MRP. Input sistem MR.P 
dalam penelitian tcrsebut adalah sebagai berikut: 
I. Jadwallnduk Produksi 
Jadwal induk produksi didasarkan pada hasi l peramalan pennintaan kaset 
PANAREC dari setiap tipe yang menjadi obyek penelitian. Hasil peramalan 
pcnnintaan kaset setclah dikembalikan ke bentuk awal,digunakan sebagai rencana 
produksi bulanan untuk sembilan bulan kedepan dapat dilihat pada Tabel 4.3. 
Tabel 4.3 Rencana Produksi Kasel Bulanan Dalam Satuan Unit 
Bulan Kasetu C-46 Kaset ti C-60 Kaset ti C-90 
A nl2003 -199196 2520289 378274 
Mci 2003 553827 2312886 405525 
Juni2003 569196 2200743 398957 
Juli 2003 573519 2140094 393866 
A stus 2003 574736 2107293 444391 
Se tember 2003 575078 2089554 452475 
Oktobcr 2003 575174 2079960 450527 
November 2003 575201 2074771 449016 
Desember 2003 575209 2071965 464005 
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Rencana produksi diatas mence1111inkan kebutuhan sub-komponen Mim 
Pancake umuk sembilan bulan kedepan. Karena pacta bulan Maret 2003 masih 
terdapat sisa persediaan, maka kebutuhan Mmt Pancake tipe C-46, C-60, dan C-
90untuk sembilan bulan kedepan dapat d1lihat pacta Tabel 4.4, Tabel 4.5, dan 
Tabel 4.6 dibawah ini. 
Tabel 4.4 Kebutuban Mini Pancake Tipc C-46 Bulan April-Desember 2003 
Penode 
Keb. Kotor 
Persedoaan c!nano3n1 136-'0 
Keb. &mh 
Tabel 4.5 Kebutuhan Mim Pancake Tipe C-60 Bulan April-Desember 2003 
Periode A r '03 Meo ·03 Jun '03 lui ' 03 A t '03 Se '03 Okt '03 N '03 Des '03 
Kcb. Kotor 252CI28923128862l00743 2140094 2107293 2089554 207996() 2074 771 2071%5 
Persec!iaan chtanoanl2 1~1 00 I 0 0 0 o' 
Keb. Bcrsih 1230618912312 
Tabel 4.6 Kebutuhan Mini Pancake Tipe C-90 Bulan Aprii-Desember 2003 
Peri ode 
2. Bill 0/Mareria/ (BOM) 
Bill of matenal adalah sebuah daflar bahan baku yang diperlukan untuk 
pembuatan suatu produk. Jumlah dan nama bahan baku te1111asuk j uga sumber asal 
perolehannya (dibuat sendiri atau beli) akan didefinisikan disini. Umumnya yang 
tercantum dalam BOM hanyalah bahan baku yang berkaitan dengan produk yang 
akan dibuat. 
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Berikut ini BOM untuk sub-komponen Mini Pancake tipe C-46, C-60, dan 
C-90. 
Tabel 4.7 8111 O[Ma1enal Mmi Pancake Tipe C-46 
Bill O[Marenal 
Deskrips1 produk:Ailm Pancake Tipe C-46 
lsatuan I buah 
Nama Bahan Baku Jumlah Asal 
Hub 2 buah Buat 
Clampmg I buah Buat 
Jfagnenc Tape tipc C-60a I buah Beli 
Leader Tape 1 buah Beli 
S 1/acm 1 buah Beli 
Tabel 4.8 8111 Of Marerial Mini Pancake Tipe C-60 
Bill 0 Marenal 
Deskripsi produk:Mini Pancake Tipe C-60 
Satuan : I buah 
Nama Bahan Baku 
Hub 
Clamping 















Tabel 4.9 811/ Of Marerwl Muu Pancake Tipe C-90 
Bill O(Materwl 
Deskrips1 produk:Muu Pancake Tipe C-90 
Satuan : I buah 
Hub 
Clamping 
Magnertc Tape llpe C-90 
Leader Tape 












3. Strul,.tur Produl,. 
Struktur produk Mmt Pancake untuk tiap tipe kaset C-46, C-60, C-90 
masing-masing dapat pada Gam bar 3.1, Gam bar 3.2, dan Gambar 3.3. Dari 
strul.:tur produk tcrsebut dapat dibuat Item Master untuk tiap bahan baku yang 
d1gunakan Item masrer berisi nama uem, level item, asal, lead tune, safety stock, 
biaya pemesanan untuk bahan baku yang dibeli, biaya pembuatan untuk bahan 
baku yang dibuat send1ri, dan biaya simpan. Adapun Item Master untuk tiap bahan 
baku adalah sebaga1 berikut : 
a. Hub 
Tabel4.1 0 Item Master Bahan Baku Hub 













Tabel 4.11/tem .lfa.ller Bahan Baku Clampmg 
!Bahan baku · Clampmf!. 
1Lev.-:\ item I 
Asal buat 
Lead rime I bulan 
Safety .wack 10% 
o/)et Up cost Rp 3000000 
HoldinJ!. cost RotO 
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c. Magnertc Tape (MT) tipe C-60a dan tipe C-60b 















d. Mognelic Tope (MT) tipe C-90 
Tabcl4. l3 flem Mosler Bahan Bak'U Mogne1ic Tape Tipe C-90 
Bahan baku : MT tipeC-90 
Level ile111 l 
A sal beli 
Lead lime I bulan 
Safety stock 10% 
Order cost Rp 1000000 
Holding co.11 Rp20 
e. Splacmg 














Setelah mengidenrifikasikan input sistem MRP, maka perhitungan sistem 
MRP akan dilakukan berdasarkan cmpat ukumn lot yang di!,•tmakan yaitu 
J::qonomic Order Quamty (EOQ), Lot For Lot, Part Period Balancing (PPB), dan 
l'enod Order Quantity (POQ), pada bahan baku pembuat Mini Pancake untuk 
tiga tipe kaset yaitu C-46, C-60, dan C-90. Untuk satu bahan baku yang digunakan 
untuk ketiga Mini Pancake tersebut akan dilakukan perhitungan sistem MRP 
secam bersamaan, sepem Hub, Cfampmg, Splacing, dan Leader Tape. Sedangkan 
untuk bahan bal..-u Magne11c Tape dihitung berdasarkan tipenya karena setiap tipe 
kaset menggunakan bahan baku Magnetic Tape yang berbeda (Lihat struJ...'1ur 
produk pada Bab III). 
Bahan baku Sp/acing yang dimiliki pihak perusahaan dapat memenuhi 
kebutuhan selama tahun 2003. Jadi tidak dilakukan perhitungan persediaan dan 
sisa persediaan pada tahun 2003 dapat digunakan pada tahun beril..-utnya. 
Perhitungan persediaan bahan baku Splacing dapat dilihat pada Tabel4.15. 
Tabel 4.15 Perhitungan Persediaan Bahan Baku Splacing (Unit) 
Mar '0)' A r '0) Mt> 'Ol Jun'Ol Jul '03 Aat ·OJ Se '03 01.1'03 No '03 Des '03 
3147>19 )2722.18 3168896 3107479 3126420 3117107 310l661 3098988 >111179 
.'14732 Jl12H 316890 31074 312642 31171 1 310567 309899 311118 
toto I r ui.rcment 3462051 3599462 3485786 )418227 )439062 3428818 3416228 3408887 3422297 
ln\'cntorv on hand 11 130&4000! 109601949 106002487 102516701 99098474 95659412 92130594 88814366 85405479 81983182 
I o o o a; o o o o . net r uin..'mml 
Biaya penyimpan bahan baku !:,"placing per unit per bulan sebesar Rp 1.67,-
maka bila pada bulan Maret-Descmber 2003 terdapat 974.376.644 unit Splacing 
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yang dasimpan maka biaya penyimpanan bahan baku Splacing selama periode 
1crscbu1 adalah sebesar Rp 1.627.208.995,-
Dari label 4.15 1erhha1 bahwa persediaan bahan baku Splacing lebih dari 
cukup un1ul.. memenuha kebu1uhan bulan April-Desember 2003. Dan masih 
memungkinkan bahwa pihak pcrusahaan tidak akan kehabisan bahan baku 
Splacmg, sampai tahun 2004. Akaba1 penumpukan bahan baku Splacing adalah 
tingginya biaya pcnyimpanan yang harus ditanggung pihak pcrusahaan. 
Berikut adalah perhi1ungan sis1em MRP unluk masing-masing ukuran lot pada 
bahan baku Hub, Clampmg, MagnetiC Tape 1ipe C-60a, Magnetic Tape tipe C-
60b, Magnetic Tape ti pe C-90, dan Leader Tape : 
1. Economic Order Quantity (EOQ) 
a. Hub 
Tabcl 4.16 Sis1em MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk Hub (Unit) 
ltemll: Hubllbulnn ~1>r ·o; Aor ·03 Mei ·o; Jun ·o;l Jul ·03 A~t '03 • Sep '03 Ol1'03 Noo '03 Des '03 
l!ltOSs reQuirement 6294638 65444 76 633 7792 6214958 6252840 6234214 62 11 322 6197976 6222358 
~afet' stock 629464 654448 633780 621496 62528~ 623422 621133 619798 62223E 
tOtal ICQUtrement I 6924102 71989u 697asn 6836454 68781U68s7636 ~32A50 6817774 6844594 
1n\efiiCC'\ on h&nd 710000 806840' 618858 658228 832716 96553 II 18840\129732' 1490495 1656843 
net rcqwn:ment 61041016392084 63o2714 61782266()4540! 5892102 5713615 552().147 535-1099 
scheduled rec:<:l\cd 70109J2 7010942 1010942 7010942 701094~701094' 701094' 7010942!701094' 
planned ocder n:lc3Se 701094~ 7010'JJ2 7010942 7010942,70109427010942l701094' 701094 7010942 
Besar kebu1uhan bahan baku dalam setahun (U) untuk Hub dapat dihitung 
dengan menggunakan model perbandingan. Jika kebutuhan selama sembilan 
bulan (Aprii-Descmber 2003) sebesar 61.441.635 unit seperti yang dijelaskan 
pada Tabel 4. 16 maka dalam 12 bulan kebutuhan bahan baku Hub sebesar U -
12x61441635 _ 81 9,., 80 . 
9 
- __ I urut. 
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Dengan biaya per sewp (S) sebesar Rp 3.000.000,- dan biaya 
penytmpanan (H) sebesar Rp 10,- per unit per tahun atau Rp 0.83 per unit per 
bulan, maka ukuran lot yang ekonomis untuk bahan baku Hub adalah sebagai 
berikut : 
EOQ = pus ~ 2 X 81922180 X 3000000 = 70 I 0942 unit 
\ H ~ 10 
Ntlat EOQ tersebut merupakan Scheduled Received atau jumlah bahan baku Hub 
yang dijadwalkan akan diproduksi pihak perusahaan untuk satu kali setup. 
Tabel 4.16 menunjukkan bahwa setup bahan baku Hub dilakukan 
sebanyak sembilan kali dan total persediaan yang harus disimpan sclama 10 bulan 
sebanyak 1.016.581 unit (lnvemory On Hand). Maka besar biaya setup dan 
penyimpanan bahan baku Hub pada bulan Maret-Desember 2003 masing-masing 
sebesar Rp 27.000.000,- dan Rp 8.437.515,-. Sehingga besar biaya persediaan 
bahan baku Hub yang merupakan penjum1ahan biaya sewp dan biaya 
penyimpanan adalah sebesar Rp 35.437.515,-. 
b. Clamping 
Tabel 4.17 Sistem MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk Clamping(Unit) 
hom/L : 




Des '03 Cl:unpmllflbulan ~i:!r ·o; Jwo "03 JuJ ·o3 Al!l ·o; Scp ·o3 0~1'03 
]!UO$S !«luin:ment 6294638 16S~ 76 633779 621495862528406234214 621132 6197976622235 
ufet, stocl. 629464 654448 63378~ 6214961 625284 623422 621133 619798 622231 
uxol reauiremenl 1 692410 7198924 6971571 6836454 6878124 6857~68324~ 6817714 684459-' 
l.n\l:ni«V 00 hand 1424000< 412305~ 3731278 3S668Si 3S3JSS6i3466584l34161ooi339079 3380175 334273. 
net requirement 2684102 3075874 3240294 3269596 3340568 3391052:3416355 3426977 346441 
S<hcduled received 6807152 6R07 1S2 680715 6807152 6807152 6807152 6807152 6807152 680715 
planned order ~lease 6807152 6807152 6807152 6807152 6807152 6807152 68071S26R07152 6807152 
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Besar kebutuhan bahan baku Clamping selama sembilan bulan (April-
Desember 2003) sebesar 57.921.635 unit dan besar kebutuhan bahan baku 
tersebut selama setahun (U) dapat diketahui dengan menggunakan model 




= 77228847 unit 
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Dcngan biaya per se1up (S) sebesar Rp 3.000.000,- dan biaya 
penyimpanan bahan baku (H) sebcsar Rp 10,- per unit per tahun atau Rp 0 83 per 
unit per bulan maka ukuran lot yang ckonomis untuk bahan baku Clampmg adalah 
sebagai berikut : 
EOQ=p~s = 2 x 77228847 x 3000000 = 68071 5!.3 "' 6807152 unit 
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Nilai EOQ tersebut merupakan Scheduled Received atau jumlah bahao bak.'11 
Clamping yang di,iadwalkan akan diproduksi pihak perusahaan untuk saru kali 
serup. 
Tabel 4.17 menunjukkan bahwa serup yang dilakukan pihak perusabaan 
untuk memenuht permintaan kasct bulan April-Desember 2003 sebanyak 
sembilan kali maka biaya setup yang dnanggung pihak perusahaan adalah sebesar 
Rp 27.000.000,-. Dari I abel 4. I 7 juga dapat diketahui balm•a persediaan yang 
disimpan pihak perusahaan (lnven/Oiy On Hand) mulai Marct-Desember 2003 
sebanyak 36. I 95. I 3 I unit mengakibatkan perusabaan harus mcnanggung biaya 
penyimpanan sebesar Rp 30.041.959,- Serungga besar biaya persediaan bahan 
c. Magnetic Tape Tipe C-60a 
Tabel 4.18 Sistem MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk M T tipe C-60a (Unit) 
ltcm/L : MT C · ~~1ar '03! A r '03 604/ lbuiM Met '03 Jun·o3 Jul '03 A t '03 Se> ·03 Ok1 '03 No '03 Des '03 
I 14&5556 553827 569196 5735191574736 575078 575174 575201 575209 
sa ret'' taod: I 48556 55383 56920 57352 57474 51508 57518 57521 57521 
total re uirt ment I 534112 609210 6261 16 630871 632210 632586 632692 632722 632730 
tn\'t"Jllot" oo hand 86220 406667 652016 25900 249588 471937 693910 61218 283055 504884 
net rc uJrcmcoL 4~7892 202543 0 604971 382622 160649 0 51 1504 349675 
s.:hcdulcd rt'JC:el\'ed &5H59 ~54559' 0 
tanned order release 85~559 85~559 
Perhitungan kebutuhan bahan baku selama setahun (U) untuk Magnetic 
Tape tipe C-60a dapat dilakukan dengan menggunakan model perbandingan. Jika 
kebutuhan bahan baku tersebut selama sembilan bulan sebcsar 5.477.029 unit 
maka dalam 12 bulan membutuhkan Magnetic Tape tipe C-60a sebanyak 
12x 5477029 7~02706 . = _, unu 
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Dengan bia\'a per pesan (K) sebesar Rp 1.000.000,- dan biaya 
penyimpanan (H) sebesar Rp20,- per unJt per tahun atau Rp 1.67,- per unit per 
bulan, maka besar pesanan yang ekonomis untuk bahan baku Magnetic Tape tipe 
C-60a adalah sebagai berikut : 
EOQ = /2UK = /2 x 7302706 x I 000000 = 854558.7 "'854559 unit 
I H \ 20 
Nilai EOQ tersebut merupakan Scheduled ReceiVed atau jumlah bahan baku 
Magnettc Tape tipe C-60a yang dijadwalkan akan dipesan pihak perusahaan untuk 
satu kal i pemesanan. 
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Tabel 4 18 mcnunjukkan bahwa pemesanan Magnetic Tape tipe C-60a 
dilakukan scbanyak tujuh kali dengan biaya sebesar Rp 7.000.000,- dan 
persediaan yang umbul akibat sisa pemakaian bahan balm pada bulan-bulan 
sebelumnya terhllung mula• Maret-Desember 2003 sebesar 3.435.395 unit dengan 
b1aya sebesar Rp 5.737.110,- Sehingga besar biaya persediaan yang ditanggung 
pihak perusahaan adalah scbesar Rp 12.737.110,-. 
d. MagnetiC Tap(! Tipe C-60b 
Tabel 4. 19 Sistem MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk MT tipe C-60b (Unit) 
llenVL : MT C· ~1ar031 Aor"03I Mei'03 60bllbulon Jun'03 Jui"03 A•i"03 Seo'03 Okf03 Noo'03 IA.-s'O' 
~ross reauiren>enl 2306189 2:112886 2200743 21 40094 2101293 2089554 2079960 2074771 2071%~ 
safctv s1ock I 23061 9 231289 220075 214010 210730 208956 207997 20747H 207 197 
locnl requirement 12~368081 2~~~1 75 2420818 2354104 2318023 2298510 2287957 2282249 2279162 
lnvenlory on h~nd I 09Sool 9364841 74055 1016729 344371 1389840\ 773076 166865 1248108 650692 
net requirement I 1242700811607691 2346763 1337375 1973652 908670 1514881 2115384 1031054 
scheduled n:ec:" ed 33634921 1681746 3363492
1 168174613363492 1681741 1681746 3363492 16817461 
i;Jonned order release 3363942116S 17~~~ :363492116817461 3363492 1681741 1681741 3363492 168174( 
Kcburuhan bahan baku .tfagne11c Tape tipe C-60b bulan Aprii-Desember 
2003 sebesar 21.212.006 unit. Untuk menghitung besar kebutuhan baku tersebut 
selama setahun (U) d1gunakan model perbandingan sehingga diperoleh kebutuhan 
12 X 21212006 . 
selama 12 bulan sebesar = 28282674.7 "'28282675umt. 
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Biaya per pcsan (K) untuk bahan baku Magnetic Tape tipe C-60b sebesar Rp 
1.000.000,- dan biaya simpannya scbesar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 1.67,-
per un it per bulan. Sehingga ukuran lot pemesanan bahan baku tersebut yang 
ekonomis adalah sebagai berikut: 
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EOQ-{2UK • 2x28282675xl000000 =1681745.4o: l681746 unit 
\ H 20 
1\'ilm EOQ tersebut mcrupakan Scheduled Received atau jumlah bahan baku 
Magnerrc 'lope tipe C-60b yang dijadwalkan akan dipesan pihak perusahaan untuk 
satu kali pemesanan. 
Dari Tabel 4.19 dapat diketahui bahwa pemesanan bahan baku MagnetiC 
Tape tipe C-60b dilakukan sebanyak 13 kali dimana pada bulan Maret dan 
Oktober 2003 di1akukan pemesanan sebanyak dua kali karena kebutuhan pada 
bulan Apri l dan Nopember cukup besar Sehingga biaya pernesanan bahan baku 
tersebut untuk bulan Maret-Desernber 2003 sebesarRp 13.000.000,-. Bahan baku 
Magnetic Tape tipe C-60b yang disimpan pada bulan Maret-Desember 2003 
sebanyak 6. 710.020 unit sehingga menimbulkan biaya penyimpanan sebesar 
Rp 11.205. 733,-. Maka biaya persediaan bahan baku Magnetic Tape tipe C-60b 
sebesar Rp 24.205. 733,· 
e. MagnetiC Tape Ttpe C-90 
Tabe1 4.20 Ststem MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk MT tipe C-90 (Unit) 
ltcm/L MTC· M:~r·o:: 1 Aor03 Met.03I Jun·o} I l\oo·o3l Dcs"OJ 9011bulan Ju!'03 l Aef03 Seo'03 01.1'03 
IRTOSs reQuirement 3~~574 405525 398957 393860!444391 452~7; 450527 449016 464005 
safet' stool. 35558 40553 39896 39387 44440 45248 45053 44902 46401 
total rcauu-cmcnt 391132 446078 438853 433253 488831 497723 495580 493918 510406 
tmW~lorr on hand 276120' 607913 161835 445907 12654\24674& 471950 699295 205377 417896 
ncl rcquireme1H 1\5012 0 277018 0 476177 250975 23630 0 305029 
scheduled received 722925 0 722925 0 722925 722925 722925 0 72292~ 
lptnnned order rcl'"'sc 722925 722925 7229251722925 722925 722925 ·-
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Kebutuhan bahan baku Magncttc Tape tipe C-90 selama sembilan bulan yaitu 
bulan April-Dcsember 2003 sebcsar 3.919.645 unit sedangkan untuk mengetahut 
bcsar kebutuhan bahan baku terscbut selama setahun (U) digunakan model 
rb d. h' . 1 h 12 X 3919645 12620- ~ -226206 . pe an mgan se mgga dtpcro e 9 5_ :u "' :> umt. 
Biaya per pesan (K) untuk bahan baku tersebut sebesar Rp 1.000.000,- dan 
biaya simpan (H) scbcsar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 1.67,- per unit per 
bulan. Maka ukuran lot pcmesanan yang ekonomis untuk baban baku Magnetic 
Tape tipe C-90 adalah sebagai berikut: 
EOQ - F~K = . r-2_x_52_2_6_20_26_ox_l_O_oo_o_o_o = 722925 unit 
Ni lai EOQ tcrscbut merupakan Scheduled Received atau jumlah bahan baku 
Magnetic Tape tipe C-90 yang dijadwalkan akan dipesan pihak perusahaan untuk 
satu kali pemesanan 
Tabel 4.20 menunJukkan pemcsanan hanya dilakukan sebanyak enam kali 
sclama bulan Maret-April 2003 karena sisa stok pada bulan sebelumnya dapat 
digunakan unruk memenuht bulan bcrikutnya sehingga biaya pemesanan bahan 
baku Magneuc Tape upe C-90 sebesar Rp 6.000.000,-. Bahan baku Magnetic 
Tape tipe C-90 yang disimpan selama bulan Maret-Desember 2003 sebanyak 
3.545.695 unit dan menimbulkan biaya penyimpanan sebesar Rp 5.921.311,-. Jadi 
biaya persediaan bahan bakutcrscbut sebesar Rp 11.921.311,-. 
62 
f /.eader 7apc 
Tabel4.2l Sistem MRP dengan Ukuran Lot EOQ Untuk Leader Tape (Unit) 
ltemiL: I..T/Ibulon 1 M~~t'03 At>rOJ Meo'03 Joo'03 Jui"03 A~tt'03 Sco'O~ Ol~·o3 Noo'03 DcsoJ, 
cross rcouatcrncnl i3t 47319.327223i 31688% 3107471 312642ol3tl7107'105661 309891\1 31111791 
safcl'' stock ) I H>2 327224 316890 31074& 312642 311711 3t0567 309891 311118 
101al n:quorcrncru 3462051 3S994623485786b4t8227~3906~l881~ ~162 7rl422297 
t-n\aWf' ' m hand 4240000 3602111 709273 11720IIh70230& 23750& 757214 1289510 182914 381112 
net rwuoren>ent 16U~I 3239251 2776513:2246216 1736754 319310 2659014211937' 1593150 
scheduled rocoi' ed 197H61 3948524 3948524 394852411974262 3948524 3948524 3948524 1974262 
!planned order release 1974262 3948~24 3948524 3948524 1974262!3948524 3948524 3948524 19742621 
Kebutuhan bahan baku Leader Tape untuk bulan April-Desember 2003 
sebesar 29.232.818 unit dan kebutuhan selama setahunnya (U) dapat diketahui 
dengan menggunakan model perbandingan sehingga diperoleh 
12 x 292328 18 .. 38977091 unit. 
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Btaya untuk sekali pemesanan (K) sebesar Rp 1.000.000,- dan biaya simpan 
(H) sebesar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 1.67,- per unit per bulan sehingga 
ukuran lot pemesanan yang ekonomis adalah sebagai berikut: 
EOQ=~2UK • px3897709lx l000000 =1974261.7"'1974262unit 
II \ 20 
Nilat EOQ tersebut mcrupakan Scheduled Rece1ved atau jumlah bahan baJ..:u 
Leader Tape yang dijadwalkan akan dipesan pihak perusahaan untuk satu kali 
pemesanan. 
Tabcl 4.21 menunjukkan bahwa pada bulan April, Mei, Juni , Agustus, 
September, dan Nopember 2003 dilakukan pemesanan sebanyak dua kali schingga 
total pemcsanan selama bulan Maret-Desember 2003 sebanyak 15 kali dengan 
biaya sebcsar Rp 15.000.000,-. Bahan baku Leader Tape yang disimpan mulai 
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Maret-Desembcr 2003 sebanyak 10.286.294 unit dengan biaya Rp 17.178 111 ,-. 
Sehingga btaya perscdtaannya sebcsar Rp 32.178.111 ,-. 
2. Lot For Lot (L-4-L) 
a Hub 
Tabel 4.22 Sistem MRP dengan Ukuran Lot Lot For Lo1 Untuk Hub (Unit) 
hem!L · Hub/1 bul:111 ~~.,·o>l Anr'03 ~lci'03 Jun"03 Jul'03 Agt'03 Seo'03 Ol~'03 l\on'03 IA·so;l 
iwro» rcauiromem 162~~6:;S 654-1476 6337792 6214958 6252840 6234214 6211322
16197976 61~:;~& 
safct\' stock 629464 654448 633780 621496 625284 623422 621133 619798 6:~~:6 
total requirement 6924102 7198924 6971572 6836454 687812~6857636 6832455 6817774 6SH~941 
uwcn!OI\' l"'n hand 720000 0 0 ol 0 0 0 0 0 0 
net rcauircment 6204102 7198924 6911572 6836454 6878124 6857636 6832455 6817774 68"4594 
schedulod reecivod 620-1 102 7198924 6971572 6836454 6878124 6857636 6832455 6817774 6~-1459-1 
lplaMod order release 6204102 7198924 697 1572 6836454 68781 24 6857636 6832455 6817774 68.1.4594 I 
Dengan menggunakan ukuran Lot For Lot, se1up di1akukan setup setiap 
bulan dengan kapasitas sama dengan besar kebutuhan bersihnya. Dari Tabel 4.14 
dapat diketahut bahwa setup dilakukan sebanyak sembilan kali dengan biaya 
Rp 27.000.000,· dan men~·impan sebanyak 720.000 unit Hub dengan biaya Rp 
10,- per umt per tahun atau Rp 0.83 per unit per bulan sehingga biaya simpannya 




Tabcl 4.23 Sistem MRP dcngan Ukuran Lot Lot For Lot Untuk Clamping (Unit) 
- - I M>(03 AorO> Oc$'0~ hem; I. Me1'03l Jun'03 A~··o3 5cp·u3 OL~·o3 ~·03 Cl>mpml!/ I buiM Jur03 
~s requirernmt 629~638 65~44 76;633 7792 62149$& 6252840 ~234214 6211322161979766222358 
.. r •• , ... ock 629~64 65H~K 633780 621496 62528~ 623422 621133 619798 622236 
tout roouu•:cncnl 692~10~ 7198924 697157' 6836454 687MI2"'6857636 6832455 6817774 k>&44s~ 
U\\en\01\· on t-nd 4240000 0 ol 0 ol o, 0 0 0 0 
nCI ~•ITCtiiCnl 2684102 71989H 69715726836454 6878124 685 7636,6832455 6817774 6M45~ 
scheduled rcccl\ ed 268410217198924 69715721683645~ 6878124 6857636 6832455 6817774 6844594 
'pl•Med order release 2684102 7198924 697 1572 6836454 68781 24 68576366832455 6817774168445941 
Dari Tabel 4.23 dapat diketahui bahwa dilakukan setup untuk bahan baku 
Clamping sebanyak sembilan kali dengan biaya Rp 27.000.000,- dan menyimpan 
scbanyak 4.240.000 unit Clamping dengan biaya Rp 10,- per unit per tahun atau 
Rp 0.83 per unit per bulan sehingga biaya simpannya sebesar Rp 3.519.200,-. Jadi 
biya persediaan bahan baku Clamping sebesar Rp 30.519.200,-. 
c. MagnetiC Tape Tipe C-60a 
Tabel 4.24 Sistem MRP dengan Ukuran Lot Lot For Lot Untuk MT C-60a (Unit) 
hcm/L MTC· 
Jur03 Aof03l Seo'03I 01..~'03 Noo'03I Oc$'03 60aflbulan M>(03 Ao(03 Me1·03 Jun'03 
·<!rOSS rC(luircrncnl ~8S55E 553827 5691% 5135 19is74736ls75078 575174 S15201 5752o<J 
saf<l• SIOCk ~K~SE 553831 569lt 51352 5747~ 57508 51518 57521 57521 
cl<ll rcouu-c:rncnt s:;4112 609210' 626116 6:;0871 632210!632586 632692 632722 632730 
im'mtt'lr\ on hand g6220 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
net reQuirement 447892 609210 626116 630871 632210 632586!632692 632722 632730 
scheduled received 447892 609210 626116 630871 632210632586 632692 632722 632730 
lplonned order release 447892 609210 626116 630871 632210 632586632692 632722 632730 
Dari Tabel 4.24 dapat diketahui bahwa pemesanan MagnetiC Tape tipe C-
60a di lakukan sebanyak sembilan kali dengan biaya Rp 1.000.000,- untuk satu 
kali pemesanan atau Rp 9.000.000,- untuk sembilan kali pemesanan dan 
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menyimpan 86.200 unit dcngan biaya sebesar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 
1.67,- per unit per bulan atau sebesar Rp 143.954,-. Jadi biaya persediaannya 
sebesar Rp 9.143.954,-. 
d. MagnetiC Tape Ttpe C-60b 
Tabel 4.25 Sistem MRP dcngan Ukuran Lot Lot For Lot Untuk MT C-60b (Unit) 
ltem/L MT C· Moro>l Aor'O> Jui'03I A"t'O) Sco'031 Ok!'03 Noo'Oi> 160bilbulon Mei'03 Jun'03 ~·o: 
1{.1'0.)5 l'cgutrcmcnt 123061892312886 2200743 2140094!2107293 2089554 207996()2074771 20~1%~1 
safet'' stock 230619 231289 220075 2 14010 2107;;0 208956 207997 207478 2(•:197 
101~1 rcqum:111ent 25::.6&08 2544175 2420818 2354104 2318023 2298510 2287957 2282249122 N 162 
\n\'t.'fllOC" on hond 1098001 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
net reau1rtment 1242 7()08 2544175 2420818 23541014 23 18023 22985 10 2287957 228224912279162 
scheduled rec<tl'ed I •2427()()g2544 175j 24208 18 23541014 2318023 2298510 2287957 2282249\22 N 1621 
lolanned order release 12427008 254-l l75 2420818 23541014 2318023 2298510 2287957 2282249 22791621 ' 
Dari Tabel 4.25 dapat diketahui bahwa dilakukan pemesanan Magnet1c Tape 
tipe C-60b sebanyak sembilan kali dengan biaya Rp 1.000.000,- per pcsan atau Rp 
9.000.000,-. Btaya penyimpanan sebesar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 1.67,-
per unit per bulan, karena menyimpan sebanyak 109.800 unit maka biaya 
Stmpannya sebesar Rp 183.366,- Jadi biaya persediaan bahan baku tersebut 
sebcsar Rp 9.183.366,-
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e. Magne111: 1 ape Tape C-90 
Tabel 4.26 Sistcm MRP dengan Ukuran Lot Lot For Lot Untuk MT C-90 (Unit) 
ltan/L MT C· 




~I an Jun'03 Juro; _.. .. ·o3 Sco'03. 01...-03 
I ~!ross r~uarcmcnl I H5SN 405525 39~957 3931!66 444391 452475 450521 449016 464005 
saf"" Slocl. I 3S558 40553 398961 39387 ~4440 45248 4505' 44902 ~6401 
01al =uan:mcna I I 391132 4~6078 438853 433253 4888311497723 49558( 493918 s 1040E 
im-cntorv on hand • 276120 0 ( 0 ol ( 0 ( 0 ( 
net requiremona I 11;012 44607M 438853 433253 488831 497723 495580 493918 5104<M 
scheduled r..'C<i'ed 115012 4460781 438K53 43:>253 488831 497723 495580 493918 510406 
IDI3mtcd order roleose ' 115012 446078 438853 4332531 488831 49772314955801493918 510406 
Dari Tabel 4.26 dapat diketahui bahwa pemesanan bahan baku Magnenc 
Tape tipe C-90 dilakukan sebanyak scmbilan kali dengan biaya Rp 1.000.000,-
per pesan atau Rp 9.000.000,- untuk sembilan kali pemesanan. Biaya 
penyimpanan bahan baku sebesar Rp20,- per unit per tahun atau Rp 1.67,- per unit 
per bulan, karena pada bulan Maret menyimpan 276.120 unit maka biaya 
penyimpanan bahan baku selama bulan Maret-Desember 2003 sebesar Rp 
4.161. 120,-. Jad1 biaya persediaannya sebesar Rp 13.161.120,-. 
f. Leader Tap.! 
Tabel4.27 Sistem MRP dengan Ukuran Lot Lor For Lot Untuk Leader Tape(Unit) 
.ltcm/L : LT/1 bulan Mar'03 Aor'03 M<•'03 Jun'03 Juro; Aat03. Sco'03 Ol1'03 Noo '031 Oo$03 
!gross r<QUIIC!IIenl 3141319 3272238'3168896 3107479 3126420 31 17107 3105661 30989&813111179 
safct\' slock 31~732 327224 31689 310748 312642 311711 310567 309899 3111 18 
tOial r~uircmenl 3462051'3599462 3485781 341822713439062 342~818 3416228 3408887 3422297 
mvcnLorv on h:lnd ~240000 0 0 0 0 d 0 0 0 0 
ncl requircn~nl 161 405 1 3599462 3485781 3418227 3439062 3428818 34 16228 3408887 3422297 
scheduled received 16 14051 3599462 3485781 3418227 3439062 3428818 341622! 3408887 3422297 
I planned order release 16 1405113599462 3485786 3418227 343906' 3428818 341622H 3408887 3422297 
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Dari Tabel 4.27 dapat diketahua bahwa pemesanan bahan baku Leader Tape 
dilakukan sebanyak scmbilan kali dengan biaya per pemesanan Rp 1.000.000,-
atau Rp 9.000.000,- untuk sembalan kali pemesanan. Biaya penyimpanan sebcsar 
Rp20,- per umt per tahun atau Rp 1.67,- per unit per bulan. Pada bulan Maret 
2003 terdapat 4.240.000 unit bahan baku yang disimpan sehingga baaya 
penyunpanan sebesar Rp 3 086.160,-. Jadi biaya persediaan bahan baku Leader 
Tape sebesar Rp 12.086. 160,-. 
3. Part Periode Balancing (PPB) 
a. Hub 
Tabel 4.28 Sistem MRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk Hub (Unit) 
ltem/L : Hub/ I bulan Des'03 
qross re 01rement 
safelY stoc:k 
tocnl re u1rement 
ln-entor-· on hand 
net r uircment 
B•aya saru kah setup untuk bahan bak-u Hub sebesar Rp 3.000.000,- dan 
biaya penyimpanan bahan baku Hub sebesar Rp 10,- per unit per tahun atau Rp 
0.83 per unit per bulan, maka ukuran part period yang ekonomis untuk per 
pcmesanan bahan baku tersebut adalah sebagai berikut : 
EPP• Blaya.wup bahanbakuH ub c Hp3 .000 .000 = 3614457 _8 " 3614458 unit 
!Jiayapcnylmprmanperu 111tperbu/a n Rp0.83 
Dari Tabcl 4.28 dapat diketahui bahwa setup bahan baku Hub di lakukan 
sebanyak 17 kal i dcngan dua kali setup pada bulan Maret-Oktober 2003 dan satu 
M! li W Pf:OJlU~fdl'.t;O,._ 
I N STillJT rt-- .CNOifH.• 
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kali setup pada bulan Nopembcr 2003 dimana biaya per setup sebesar 
Rp 3.000.000,· atau sebesar Rp 51.000.000,· untuk 17 kali setup. Pada bulan 
Maret-Desember 2003 perusahaan menytmpan 16.360.053 unit sehingga biaya 
penytmpanan ~ang harus ditanggung sebesar Rp 13.578.844,·. Jadi biaya 
persed~aannya adalah sebesar Rp 64.578.844,· . 
b Clampi11~ 
Tabel 4.29 Ststem MRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk Clamping (Unit) 
Item/!- . 
Clam in I bulan 
g;ross re uircmenl 
safctv stock 629464 654448 633780 621496 625284 623422 621133 619798 622236 
total re uirc:ment 6924102 7198924 6971S72 6836454 6878124 6857636 68324SS 6817774 6844594 
inventOI"\' on hand 42400001 930356 960348 121 769 16101541960946 233Z226 2728687 3139829 3524151 
net re uiremcnl 
scheduled received 
Btaya per ~etup untuk bahan baku Clamping sebesar Rp 3.000.000,· dan 
biya simpan sebesar Rp I 0,· per unit per tahun atau Rp 0.83 per unit per bulan, 
maka ukuran part penod yang ekonomis untuk per pemesanan bahan bai-..'1J 
Clampmg adalah· 
EPP• BiayasetupbohanbakuC lampmg ; Rp3.000.000 _ 3614457 _8 "' 3614458 unit 
Hlayapenyl mtxmonp~ru llttperbulo n RpO 83 
Dan Tabcl 4.29 dapat diketahUJ bahwa setup bahan bal.."U Clampmg pada 
bulan Aprii-Nopember 2003 dilakukan dua kali setup untuk dapat memenuhi 
kebutuhan pada bulan-bulan tersebut. Sehingga untuk bulan Maret-Desember 
2003 di lakukan selup sebanyak 17 kali dengan biaya sebesar Rp 51.000.000,-. 
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Pada bulan Maret-Desember 2003 perusahaan menyimpan 22.644.389 unit 
dcngan biaya scbcsar Rp 18.794.843,-. Jadi biaya persediaannya sebesar Rp 
69.794.843,-
c. MagnetiC Tape Tipe C-60a 
Tabel 4.30 Sistcm MRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk MT tipe C-60a (Unit) 
henvL : MT C-
t;Oa/J bul~~n 
total re uircmcnt 
in\'entOI"\' on h3nd 
M>r'O~ A r'O~ ~1ci'03 Jun'03 Jui'O:J .. gt'03 '03 01.1'03.No '03 Des0~1 
148;~$6 SS38l7 569196 573519 57~736 575078 575174575201 575209 
~~556 55383 56920 57352 57474 57508 57518 51521 57521 
534112:609210 626116 630871 632210 6325861 632692 632722 632730 
86220 IS0911 fl40504'113191 81123 47716 139331 578847632730 0 
nctrc uircment H7892tHR2994856125 1768055 1087 584870 618759 53~75 0 
scheduled r=i\'ed 5988031598803.1598803 598803 598803 598803 1197606 686605 
lnnned order rclecsc 598803'59880315988031598803 598803 598803 1197606 686605 
Biaya per pesan untuk bahan baku Magnetic Tape tipe C-60a sebesar 
Rp 1.000.000,- dan biya simpan sebesar Rp 20,- per unit per tahun atau Rp 1.67 
per unit per bulan, maka ukuran part period yang ekonomis untuk per pemesanan 
bahan bal..--u MagnetiC J'ape tipe C-60a adalah: 
EPP .. 8wyaperp3anbahanbauMTC- 60a 
81GyapenympananJ1<'rmuperbulm 
~Rp~1...:.000000...:....:..:_: = 5988024,.. 598803-mu 
Rpl.67 
Dan Tabel 4.30 dapat diketahui bahwa pemesanan bahan baku MagnetiC 
Tape tipe C-60a dilakukan sembilan kali pada periode bulan Maret-Desember 
2003 dimana kebutuhan pada bulan Nopember dan Desember dipesan secara 
bersamaan karena besar kebutuhannya mendekati ulmran part period. Biaya 
pcmcsanan yang dikeluarkan perusahaan pada bulan Maret-Nopember 2003 
St!besar Rp 9.000.000,-. Bahan baku yang disimpan perusahaan mulai Maret-
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Desember 2003 sebanyak 1.845.175 unit mengakibatkan biaya penyimpanan 
sebesar Rp 3.081.442,- karena biaya simpan bahan baku tersebut per unit per 
bulan sebesar Rp 1.67.- Jadi biaya persediaan bahan baku tersebut sebesar Rp 
11.081 442,-. 
d. Mugne11c Tape Ttpe C-60b 
Tabel 4.31 Ststem MRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk MT tipe C-60b (Unit) 
total rc uirement 2~36808 2S44175 2420818 2354104 23 18023 2298510 2287957 2282249 2279162 
iowentor\' on h•nd I 109800 567007 418044 392438 433546 51073 8634 115889 228852 344902 
net uirement 2-ll7008 1977168 2002774 1961666 188447 1787775 2279323 2166360 2050310 
schodulod reoe1rod 299~01~ 2395212 2395212 2395212 239521 1796409 2395212 2395212 2395212 
lonned order release 299401~ 239m2'2395212 2395212 239521217964 2395212 2395212 23952 12 
Biaya per pesan unruk bahan baku Magnetic Tape tipe C-60b sebesar 
Rp 1.000.000.- dan btya simpan sebesar Rp 20,- per unit per tahun atau Rp 1.67 
per unit per bulan, maka ukuran part period yang ekonornis untuk per pemesanan 
bahan baku Magne11c Tape tipe C-60b adalah: 
EPPa 810yaperp~o~anhalwnbdwMTC -60b = RpiOOOOOO 5988024 ,. 59880311111, 
Btayapen_l·mpananperUlitperbulcn Rp1.67 
Dari Tabel 4.31 dapat diketahui bahwa pemesanan bahan baku Magnetic 
Tape tipe C-60b pada bulan Maret, April, Juni, Juli, Agustus, September, dan 
Nopember 2003 dilakukan lima kali karena kebutuhan pada bulan-bulan tersebut 
sangat besar. Sedangkan pada bulan Mei 2003 dilakukan pemesanan sebanyak 
em pat kali dan pada bulan Oktober 2003 dilakukan pemesanan sebanyak tiga kali. 
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Schingga untuk penode Maret-Desember 2003 dilal .. :ukan pemesanan sebanyak 36 
kali dengan biaya Rp 36.000.000,-. Pada periode Maret-Desember 2003 
perusahaan menytmpan 3.129.847 unit bahan baku Magnettc Tape tipe C-60b 
dengan btaya Rp 5.226.884,-. Jadi biaya persediaan bahan baku tersebut sebesar 
Rp 41.226.844,-
e. Magnmc Tape Ttpe C-90 
Tabel 4.32 Sistcm MRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk MT tipe C-90 (Unit) 
henlil : MT C· 
.90/1 bul3n 
safetY stock 
total r uirtn1ent 
mventorv on hand 276120 .183791 
nctrc< u11cment 115012 
Scheduled rcecavcd 1598803 
' lllMcd order release ~9880~ 
0 I 0 I()$() 204303 510406 
0 497723 394500 289615 
0 598803 724421 0 598803 598803 800021 
598803 724421 598803 598803 800021 
Biaya per pesan untuk bahan baku Magnetic Tape tipe C-90 sebesar 
Rp 1.000.000.- dan b1ya simpan sebesar Rp 20,- per unit per tahun atau Rp 1.67 
per unit per bulan, maka ukuran parr pertod yang ekonomis untuk per pemesanan 
bahan baku Magnenc Tape upe C-90 adalah: 
EPP~ Bwyaperp.::,anbolumbaku}vfTC -90 = RpiOOOOOO = 598802.4"' 598803unit 
8tOyapet~vmpanonpert4lllperbulan Rpl.67 
Dari Tabel 4.32 dapat diketahui bahwa kebutuhan pada bulan Juli-Agustus 
2003 dipesan pada bulan Juli 2003 karcna total kebutuhan dua bulan tersebut 
mendckati ukuran pan period diatas. Begitu juga untuk kebutuhan Nopember-
Dcsember 2003. Sehingga pada pcriodc bulan Maret-Desember 2003 dilakukan 
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pemesanan sebanyak enam kali dengan biaya Rp 6.000.000,-. Pada periode yang 
sama perusahaan meny1mpan bahan baku Magnetic Tape tipe C-90 sebanyak 
2.299.907 unll sehmgga mengakibatkan perusahaan mengeluarkan biaya sebesar 
Rp 3.840.845,- Jad1 b1aya persediaan bahan bal .. :u tersebut sebesar Rp 9.840.845,-. 
f. l.eader Tape 
Tabel 4.33 Sistem JvfRP dengan Ukuran Lot PPB Untuk Leader Tape (Unit) 
ltemll.: LT/Ibulon 
ross re mrement 
safct'' stock I ;1.m2 327224 31689o 310748 3!2642 31 1711 310567 309899 311118 
total re uiremcnt 13~6205113599462 3485 786b41822 3439062 3428818 341 6228 3408887 3422297 
inventor'\' on hnnd 1848000 182358 175714 282746 457337 12290 176290 352880 536811 707332 
nel re uircment 1!6140~1 3417104 3310072 3135481 2981725 3416528 3239938 3056007 2884486 
scheduled rcccircd It 796409 3592818 3592818 3592818 2994015 3592818 3592818 3592818 3592818 
Biaya per pesan untuk bahan baku Leader Tape sebesar Rp 1.000.000,-
dan biya simpan sebesar Rp 20,- per unit per tahun atau Rp 1.67 per unit per 
bulan, maka ukuran part period yang ekonomis untuk per pemesanan bahan baku 





598802 4 "' 598803unit 
Dari Tabel 4.33 dapat diketahui bahwa pada bulan Maret dilakukan 
pemesanan bahan bai...'U sebanyak tiga kali, pada bulan Juli 2003 dilakukan 
pemesanan sebanyak lima kali, dan pada bulan April, Mei, Juni, dan Agustus-
Desember 2003 dilakukan pcmesanan sebanyak enam kali. Jadi pada periode 
Maret-Dcsember 2003 di lakukan pemesanan sebanyak 51 kali dengan biaya Rp 
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51.000.000,-. Pada penode yang sama perusahaan menyimpan 4.731.758 unit 
bahan baku tersebut dan mengakibatkan perusahaan harus menanggung biya 
penyimpanan sebesar Rp 7.902.036,-. Sehingga biaya persediaan bahan baku 
Leader Tape sebcsar Rp 57 902.036,-. 
Dari perhitungan dengan system persediaan dengan metode MRP yang 
telah d1lakukan dapat diringkas tentang total biaya persedaiaan yang harus 
dikeluarkan untuk tiap-tiap metode ukuran lot sebagai berikut: 
Tabel 4.34 Total SiayaPersediaan Untuk Ukuran Lot EOQ, L-4-L, Dan PPB 
LT 
32.178. 11 1 
12.086.160 
57 902.036 
Ukuran lot yang berbeda memberikan variasi dalam besarnya biaya 
persed1aan. Ukuran lot Lor For Lor memberikan hasi l yang minimum dalam 
perhitungan b1aya persediaan, hal im dikarenakan ukuran lot dengan metode 
tersebut mem1mmalkan b1aya simpan. Sedangkan metodc EOQ (Economic Order 
Quanury) dan PPB (Parr Periode Balancing) lebih mengacu pada besamya 
kuantitas persediaan sehingga dapat mengatasi adanya lonjakan kcbutuhan. Dari 
tabel d1atas dapat d1ketahui bahwa metode MRP dengan ukuran lot Lor For Lor 
membenkan b1aya persed1aan yang minimum untuk bahan bak.-u Hub, Clamping, 
Magnertc Tape tlpe C-60a, Magneric Tape tipe C-<iOb, dan Leader tape. 
Sedangkan biaya persediaan untuk bahan baku Magneric !ape tipe C-90 akan 
minimum apabila meng!:,JUnakan metode MRP dengan ukuran lot Part Periode 
lJalcmcing (PPB). 
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Ukuran lot mctodc l'ertod Order Quant tty (POQ) tidak digunakan karena 
besamya p<:mesanan tiap pemesanan tidak dapat dilakukan secara sembarang. 
Maka dan metode POQ yang dapat dilakukan adalah penentuan banyaknya 
pemesanan yang ekonomts untuk bahan baku yang berasal dari luar perusahaan 
(MagneltC Tape tipe C-60a, C-60b, dan C-90,serta Leader Tape), banyaknya se111p 
yang ekonomts untuk bahan baku yang berasal dari dalam perusahaan (Hub dan 
Clampmg) dan mtcrval wak1U antar pemesanan dan setup. 
Benkut adalah banyak pemesanan dan setup ekonomis dalam satu tahun dan 
interval waktu pemesanan untuk masing-masing bahan baku : 
I . Hub 
B k S B h B k S h k ..e:.;b:.;u:.;tl:.;lh:.;a_n:.;da::.l.:.:.a':.;".::..sa:.;f.;..lll_a_h.;..un:.; anva · erup a an a ·u eta un = -
- EOQ 
= 81922180 = 11.7 
7010942 
l l A S Banvakbulanda/amselahun = ~ - l.O" nterva ntar <!tup = --,----'·=-------------:- J 
banyaksetupdalamsetahzm 11.7 
Dari perhnungan diatas dapat diketahui babwa banyak setup bahan baku 
Hub yang ekonomts dalam setahun adalah sebanyak II kali sampai dengan 12 
kali dalam setahun dengan kapasitas 7.010.942 unit Hub per selllp dengan 
interval antar setup adalah satu sampai dua bulan. 
2. C/ampm[! 
B 1_ S B h B 1_ S h kebuluhandalamsatutahun anyar> etup a an ar>u eta un = 
EOQ 
= 77228847 = I 1.3 
6807152 
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I I S 
BanyakbulandalantSetalnm 
nterva Antar ewp = - -'---------ballyafwetupdalamsetallun 
_g_ = 1.6 
11.3 
Dari perhitungan d1atas dapat diketahui bahwa banyak setup Clamping 
yang ekonomis da lam setahun adalah sebanyak l l kali dengan kapasitas 
sebanyak 6.807.152 unit per setup dcngan interval waktu satu sampai dua 
bulan. 
3. .\fugnenc Tap<! Tipe C-60a 
B k P B h B k S 
kebutuhanda/amsat walum 
anva · emesanan a an a ·u etahun = ----- - ----
. EOQ 
= 7302706 = 8.5 
854559 
Banyakbulandalamsetahun _12 = 1.4 Interval Antar Pemesanan a --'------- -:--:-
Bw~\·akpembua tan bahanbaku 8.5 
Dari perhirungan diatas dapat diketahui bahwa banyak pemesanan bahan 
baku MagnetiC Tape tipe C-60a untuk Mini Pancake C-46 akan ekonomts jika 
dilakukan delapan sampai sembllan bulan dalam setahun dengan kuantitas 
pemesanan 854559 unit dcngnn interval waktu amar pemesanan antar satu 
sarnpai dua bulan. 
4. A1agnet1c Tape Tipe C-60b 
B k P 8 h B k S h kebutuhandala!IJSaflltalmn anva · emesanan a an a ·u eta un = - ---------
. EOQ 
Interval Antar Pcrncsanan = 
= 28282675 = 16.8 
1681746 
BanyakbulandalalllSetahun _ _g_ c O. 7 
Banyakpemesananbahanbaku 16.8 
II JLIII PEI!I'USTAKAA"' 
IN STJTUT TEKN0l0Gt 
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Dari perhttungan diatas dapat diketahui bahwa pemesanan bahan baku 
Magnellc Tape upe C-60b untuk Mmt Pancttke C-60 yang ekonomis adalah 
sebanyak 16 sampat 17 kali dalam setahun dengan banyak pemesanan yang 
opumum adalah sebanyak 1.68 I. 746 unit dengan interval wak'tll an tar 
pemesanan 17 sampai 18 hari dimana ada 25 hari kerja dalam satu bulan. 
5. Mognenc Tupo! Ttpe C-90 
B k P B h B k S I -
ke.:...b_u_r_ul_,a_,_uJ._a_la_t_ns.:...·a_rz_u_a_h_w_l 
anva emcsanan a an a u eta mn = 
. WQ 
= 5226206 = 7.2 
722925 
Interval Alttar Pemesanan a Banyakhulandalamsetahun - .!I.= 1.7 
Banyakpeme.sananbalzanbaku 7.2 
Dari perhitungan diatas dapal diketahui bahwa banyak pemesanan yang 
ekonomis untuk bahan baku Magnetic Tape tipe C-90 adalah sebanyak tujuh 
sampai delapan kah dalam setahun dcngan kuantitas pemesanan yang optimum 
sebesar 722.925 unit dan interval walnu antar pemesanan satu sampai dua bulan. 
6. l.eader Tape 
o k p B h B k S h .. ke:.:b:.:u::..tu:.:l.::'an=da:.:l..::a::.m:.:sa:.:/..::u.::la::..h:.:.:u::..n 
"'anva · emesanan a an a ·u eta un = -
' EOQ 
= 38977091 = 19.7 
1974262 
I ntcrval An tar Pemesanan = Banyakhulanda/amsetahun - ~ = 0.6 
Banyakpemesananbahanba/ru 19.7 
Dari perhitungan diatas dapat diketahui bahwa banyak pemesanan yang 
ekonomis untuk bahan baku Leader Tape untuk memenuhi ketiga tipe kasct 
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adalah scbanyak 19 sampai 20 !..ali dalam setahun dengan kuami tas pemesanan 
yang opumum scbcsar 1.97-1 262 uml dan interval waktu antar pemesanan kurang 
dan satu bulan a tau ± 15 han dengan 25 han kerp dalam satu bulan. 
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BABV 
KESIMPULAN DAN SARAN 
BABY 
K£SIMPULA~ DAt SARA~ 
Bagian akh1r dan laporan penelitian ini adalah penulisan hasil penelitian 
secara garis besar yang berupa kesimpulan, yang disesuaikan dengan 
pennasalahan yang d1angkat dan tuJuan yang ditentukan pada saat penama kali 
ide peneliuan dimunculkan. Saran-saran yang muncul untuk mengembangkan dan 
lebih menyempumakan penelitian, juga akan dipaparkan dalam bab ini. 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan pengolahan dan analisis sena interpretasi yang telah 
dilakukan pada bab sebelumnya, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai 
berikul' 
I. Dari hasil anahs1s peramalan untuk tiap tipe kaset dengan metode Box-Jenkins 
dapat dis1mpulkan bahwa : 
a. Model permmtaan kaset PANAREC tipc C-46 dengan menggunakan data 
permmtaan mula1 Januari 1999 sampai den gao Maret 2003 adalah AR (I) 
yaitu Z, = 413.393+0.2812,_1 • Berdasarkan model tersebut diramalkan 
permintaan kaset tipe C-46 pada bulan April-Desember 2003 akan 
memng!..at. 
b. Model permintaan kaset PANAREC tipe C-60 dengan menggunakan data 
perrnintaan mulai Januari 1999 sampai dengan Maret 2003 adalah AR (I) 
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yaitu i, = 9~9.875 + 0.5412,_ Berdasarkan model tersebut diramalkan 
permmtaan kasct tipe C-60 pada bulan April-Dcsernber 2003 akan 
menurun. 
c. Model permmtaan kaset PANAREC tipe C-90 dengan menggunakan data 
permintaan mula• Januari 1999 sampai dengan Maret 2003 adalah AR 
(l-1)) \':litu Z, = 332.173+ 0.2972,_.. Berdasarkan model tersebut 
d1ramalkan pcrmintaan kaset tipe C-90 pada bulan Aprii-Desember 2003 
akan mengalami fluktuasi pennintaan. 
d. Dari analisis sistem persediaan dengan sistem Material Requirement 
Planning (MRP) untuk tiap bahan baku pembuat Mini Pancake dapat 
disimpulkan bahwa: 
a. Pengalokasian persediaan bahan baku Hub, Clamping, Magnetic Tape 
tipe C-60a. !vlagneuc Tape tipe C-60b, dan Leader Tape akan ekonomis 
apabila mcnggunakan metode MRP dengan ukuran lot Lot For Lot. 
Sedangkan untuk bahan baku Magnetic Tape tipe C-90 akan ekonomis 
apabila menggunakan mctodc MRP dengan uk"Uran lot Pari Penod 
Balancmg ( PPB). 
b. Persediaan bahan baku Splacing yang dimiliki pibak perusabaan dapat 
mencukupi kebutuhan pada tahun 2003, sehingga tidak tcrjadi 
pemesanan tctapi memrnbulkan biaya penyimpaoan yang besar 
yaitu scbcsar Rp 1.627.208.995,-. Hal ini dikarenakan adanya 
penumpukan bahan baku Splacing yang berlebihan. 
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c. Ukuran lot Penod Order Quantity (POQ) digunakan untuk menghitung 
banyak pemesanan dan pembuatan bahan baku yang ekonomis selama 
sctahun sena interval waktunya. Berikut adalah hasil penggunaan ukuran 
lot POQ untuk masing- masing bahan baku : 
Produksi Hub akan ekonomis jika dilakukan sebanyak II kali sampai 
dengan 12 kali dalam sctahun dengan J.:uantitas sebesar 7.010.942 
un11 per produksi dan interval waktu antar produksi Hub satu sampai 
dua bulan. 
Produksi Clamping yang ekonomis dapat dilakukan sebanyak I I kali 
sampai 12 kali dalam setahun dengan kuantitas sebesar 6.807.152 
unit per produksi dan interval antar waktu produksi satu sampai dua 
bulan. 
Pemesanan Magnelic Tape tipe C-60a akan ekonomis apabila 
dilakukan sebanyak delapan sampai sembilan kali dalam setahun 
dengan kuantitas sebesar 854.559 unit per pemesanan dan interval 
waktu antar pcmesanan satu sampai dua bulan. 
Pemesanan Magnet1c Tape tipe C-60b akan ekonomis apabila 
dtlakukan sebanyak 16 sampai 17 kali dalam setahun dengan 
kuantitas sebesar 1.681. 746 unit dan interval wal.:tu antar pemesanan 
17 sampai 18 hari. 
Pemesanan Magnetic Tape tipe C-90 akan ekonomis apabila 
dilakukan scbanyak tujuh sampai delapan kali dalam sctahun dengan 
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5.2 Saran 
kuantitas sebesar 722.925 unit dan interval wal.:tu antar pemesanan 
salU sampai dua bulan. 
Pemesanan Leader Tape akan ekonomis apabila dilai-."Ukan sebanyal-. 
19 sampa1 20 kali dalam setahun dengan kuantitaS sebesar 1.974.262 
unit dan mterval waktu an tar pemesanan ± 15 hari. 
Saran yang diberikan penulis untuk memperbaiki dan mengembangkan 
penelit1an Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut ini : 
I. Penggunaan metode MRP akan memberikan hasil yang optimum untuk kaset 
PAJ\IAREC jikn dilakukan untuk tiap model pada tipe-tipe kaset yang 
dilrasilkan. 
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sale 46 !.ate 60 '"'lc 90 I 
630000 1103650 300350 
43000012309400 816800 
0000 00 I 48 ,, 3oot 654250 
295000 14321001 ~312~ 
35<>0001 1591450 35365( 
540000' 13 16400 44480( 
595000 812140 279000 
455000 1097880 594160 
94200011355120 290820 
950000 1672300 362760 
1127300118:9530 9~ 
390000 1494360 408440 
330000 1945000 440000 
700000 3192000 20000o' 
360000!321 5000 590000 
286000 33 18000 406000 
45000013287000 700000 
420000 3176400 118600 
625000 2806360 551060 
912400 3027780 324630 
980000 2149500 486240 
125000 1810000 280000 
530000 2440000 440000 
696000 1356950 710590 
820000 2580300, 437960 
841000 205 3300 3853001 
Peri ode sale 46 sale 60 !sate 90 
Mar'OI toi6000 21811201 547040 
' Aor'01 955000 2282320 684180 
\lei'OI 560000 2849260 237140 
Jun'OI 7S5oool2312800 557600 
Jui'01 11650001 189594() 862940 
All1'01 480000 1985740 744430 
Sep'OI 6l00oc 2608790 47o2oc 
Ok1'01 4200001 I 675000 
Noo'01 I 924000 3029000 807000 
Des'01 193000 2567000 400000 
Jan'02 2950001 1433000 1057000 
Feb'02 643000 2180200 971800 
~1ar'02 510000 1845000 395000 
Aor'02 750000 3132500 472500 
Mei'02 395000 2240000 504000 
Jun'02 435000 2648200 969000 
Ju\'02 320000 1643400 264840 
Aal'02 140000 1165020 11 4720 
Sep'02 525000. 946320 686980 
0~'1'02 740000 1706060 123400 
Noo'02 636000 1875000 360000 
Des'02 455000, 1841668 1554001 
Jan'03 510000. 1481350 247260 
Feb'03 415000 1764620 225120 
~1ar'03 305000 2903640 207960 
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Lampi ran 2. Program ARlMA SAS Untuk Model AR (p) dan MA (q) 
data sales; 
input (tipe kaset): 
cards: 
(data permintaan kasct bcrdasarkan tipe) 
proc arima data~sales; 
• var-{upe kaset) nlags 12; 
run~ 
c p={) plot, 
forecast printall; 
forecast lead- 9; 
run; 
data sales; 
input (tipc kasct); 
cards; 
(data permintaan kaset berdasarkan tipcnya) 
proc arima data•sales; 
i var=(tipc kaset) nlags= l2; 
run; 





Lampi ran 3. Output Program ARIMA SAS Untuk Data Permintaan Kaset Tipe C-46 
ARliN\ Procedure 
Na~ e of variable = C46. 
l,loan of working series = 576700 
Standard deviation = 252990.3 
Nuaoe r of observations = 51 
Autoeorrelations 
Lag Covariance Correlation -1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 
~ -~·· ·······~········ I 0 6.40041E10 1.00000 I 
1 1.7595E10 0.27490 I r·-···. 
2 2982086863 0.04659 I I' 
3 2389596863 0.03734 I I' 
4 3028104902 0.04731 I I ' 
5 -4.78813E9 -0.07481 I " I 
6 -6.39353E9 -0 .09989 I '"I 
7 8450185882 o. 13203 I I**• 
8 • 3. 72028E9 ·0.05813 I " I 
9 -7.2096E9 -0 . 1\264 I ""I 
10 9348221765 0.1 4606 I , .... 
11 -1 .8669E9 -0.02917 I ., 
12 ·6.3339E9 -0 .09896 I "I 
. . marks two standard errors 
Partial Autoeorre lations 
Lao Correlation - 1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 45 67891 
1 0.27490 I I"""**. 
2 -0.03135 I • I 
3 0.03545 I I * 
4 0.03 130 I I* 
5 ·0 . 10480 I .. I 
6 ·0.05655 I *I 
7 0. 19 144 I , .... 
8 ·0 .16500 I ... , 
g 0.04979 I *I 
10 0.23361 , ....... 
\1 ·0.21221 ..... , 
12 -0.02028 
Untuk model AR (I): 
Estimasi dan pengujian parameter 

























T Ratio Lag 
12.01 0 
2.03 






Estimate = 247920.235 
= 1413.61942* 
= 1417.48307* 
Number of Residuals= 51 
• Ooos not inc l ude log determinant. 
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Pengujian residual White Noise 
Autocorrelation Check of Residuals 
To Chi Autocorrelations 
Lag Squart OF • Xtool.DF) Prob 
6 1.83 5 11.07 0.872 0.008 -0.037 0.016 0 .071 -0.071 ·0. 139 
12 9.39 11 19.68 0.586 0.201 ·0.064 ·0. 153 0.217 -0.042 ·0.038 
18 18.72 17 27.59 0.345 ·0.273 0.178 · 0.028 -0.134 0.035 -0.047 
24 26.84 23 35.17 0.263 0.029 0.052 0.076 -0.009 -0.275 -0.002 
Autocorrelation Plot of Residuals 
Lag Covarianet Correlation I 9 8 7 6 5 4 3 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 
0 6.14644E10 1 .00000 ~ -~~ ~··· · ··········· • J 
1 501833220 0.00816 I 
2 -2.27139E9 · 0.03695 • j 
3 982765088 0.01599 I 
~ 4336726621 0.07056 I' 
5 ·4.39158E9 ·0.07145 " I 
6 ·8.51347E9 ·0.13851 .. , "' I 
7 I. 23553E10 0.20102 I•••• 
8 · 3.94424E9 · 0.06417 "I 
9 -9.38347E9 ·0.15267 '"'* I 
10 I .33202Et0 0.21671 I "'"'"'" 
11 ·2 . 61E9 ·0 .04246 'I 
12 ·2.35265E9 ·0 .03828 ' I 
. . ~ark$ t wo standard error& 
Partial Autocorrelat ion& 
Lag Corrtlation 
1 0.00816 
·1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
I I 
2 ·0.03702 I ' I 
3 0.01663 I I 
• 0.06902 I I " 
5 ·0.07189 I ' I 
6 · 0.13384 I ··· I 
7 0.20204 I 1"""" .. 
8 ·0.08747 · · I 
9 ·0.13621 ... 1 
10 0.25985 , ...... . 
11 ·0.13576 ... , 
12 · 0.01716 
Model perrnintaan kaset tipe C-46 dengan model AR (1) 
Model for variable .C46 
Estimated Mean = 575211. 278 
Autoregressive Factors 
Factor 1: 1 · 0.28132 e•• (1) 
Std 
0 













Hasil pcramalan dengan model AR (I) 
Forocasts tor variable C46 
Oba Forecast Std Error Lowor 95'o Upper 95'< 
52 499195.20 247920.2 13280.47 985109.93 
53 553826.37 257543.8 49049.73 1058603.01 
54 569195.26 258290.2 62955.86 1075434.65 
55 573518.85 258349.1 67163.87 1079873.82 
56 574735. 16 258353.8 68371.04 1081099 .28 
57 575077.34 258354.2 68712.49 1081442.18 
58 575173.60 258354.2 68808.69 1081538.50 
59 575200.68 258354.2 68835.77 1081565.59 
60 575208.30 258354.2 68843.39 1081573.20 







Estimasi dan pengujian parameter 










0 .1 3808 
Constant Estimate = 576147 .365 
Variance Estimate= 6. 15249E10 





Number of Residuals= 51 
• Ooes not include log de t erminant. 
T Ratio Lag 
13. OS 0 
-2.01 
Penguj ian residual Whire Noise 
Autocorrqlation Check of Res iduals 
Chi Autocorrelations 
Squoro OF xl Prob \OO~.lll"l 
1.65 5 12.59 0.895 0.013 0.044 0.012 0.062 -0.057 -0.136 
8.5e 11 19.68 0.663 0.184 -0.059 -0.146 0.207 ·0.076 ·0.011 
17.82 17 28.87 0.400 · 0.280 0.165 -0.047 -0.128 0.031 ·0.051 
25.77 23 36.42 0.312 0.035 0.046 0.058 -0.003 -0 . 276 ·0.002 
88 
Autocorrelat ion Plot of Residuals 
Lag Covar1anco Correlation - I 9 8 7 6 5 4 3 2 0 I 2 3 4 5 6 7 8 9 I 
o 6.152~9EIO I .00000 ~ ~ · -~ ··· · ······ ······ 
I 774958505 0.01260 
2 269563~193 0.04381 I ' 
3 721386732 0.01173 I 
~ 3800918500 0.06178 I " 
5 -3.50368E9 -0.05695 ' I 
6 -8.3847E9 -0. 13628 · ·· I 
7 1.13449EIO 0.18439 r···· 
8 -3.66069E9 ·0.05950 ' I 
9 -8.98221E9 -0.14599 ···r 
10 1.27414£10 0.20709 r···· 
11 -~.68526E9 -0.07615 · · I 
12 -6771 46632 -0.01101 I 
. . earks TWO standard errors 
Partial Autocorrelation& 
Lag Corrolation -1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 
I 0.01260 I I 
2 0.04366 I I' 
3 0 .01067 I I 
4 0.05973 I I' 
5 -0.05964 I ' I 
6 -0. 14137 I .... , 
7 0.19644 I , .... 
8 -0.06071 I ' I 
9 -0 . 16312 I ... , 
10 0.26196 I , ...... 
11 -0 . 14510 I • •*1 
12 -0.02827 I ' I 
Model pennintaan kasettipe C-46 dengan model MA (I) 
Model for var iable C46 
Estimated Mean= 576147 .365 
Moving Average Factors 
Factor 1: 1 + 0.27768 a•• (1) 
Hasil peramalan dengan model MA (I) 
Forecaata for variable C46 
Obs Fortca•t Std Error Lower 95\ Upper 95\ 
52 512614.70 2~8042 .0 2~61.25 998768 . 16 
53 576107.37 257427.3 71599.05 1080695.68 
54 5761~7.37 257427.3 71599.05 1080695.68 
55 576 1~7 .37 257.27 . 3 71599.05 1080695. 68 
56 576147.37 257427.3 71599 .05 1080695.68 
57 576147. 37 257427.3 71599.05 1080695.68 
58 576147.37 257427.3 71599.05 1080695.68 
59 576147.37 257427.3 71599.05 1080695.68 















Lampiran 4. Output Program ARIMA SAS Untuk Data Pennintaan Kaset Tipe C-60 
ARUM. Procedure 
lla .. of variab le = C60 . 
Mean of working series = 2097848 
Standard deviation = 5697 10.1 
Uu•ber of obs"rvat ions = 51 
Autocorrelation& 
1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 Std 
~ -·· · ·- -·~··· ·· · · · · - ·1 0 
Lag Covarianco Correlation 
0 4.48512£11 1.00000 
1 2.3471£11 0.52331 
2 1 .87999£11 0.41916 
3 1.18608£11 0.26445 
4 6.53361£10 o. 1"567 
5 3.20392£10 0.071"3 
6 ·5.19565£9 0.01158 
7 ·5.9345£10 ·0 .13231 
8 ·1.1254£11 ·0.25091 
9 · 1.1518£11 -0.25681 
10 · 1.0626£11 -0.23692 
11 ·•.8783£10 ·0.10877 
12 ·•. 7564£10 . o. 10605 
1·······--· 0.140028 1........ 0.174204 
1. .... 0.192969 
1... 0.199949 
I • 0.202019 
I 0.202514 
... 1 0.202527 
· ··· · 1 0.204215 
·· ··· l 0.210173 
••••• 1 0.216238 
.. 1 0.221269 
.. 1 0.222315 
marks two s tandard errors 
Partial Aut ocorrelat i ons 
Lao Corrolotion . , 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 234 5 6 7 8 9 1 
I 1 0 . 52331 
2 0.2001 1 
3 -0.02256 
, . ............ 
, .... I 
I 
4 -0 .06064 'I I 
5 -0 .02642 
6 ·0.06024 
7 ·0. 14900 
'I I 
' I I 
... , I 
8 -0.17858 .... , I 
9 0.02905 ' I I 
10 0.01701 I I 
11 0.14352 ! "'"'"' I 
12 ·0.02869 • I I 
Model AR (I): 
Esumas1 dan pcn!,'Ujian parameter 







0 . 54083 
Const ant Estimate = 
Variance Estimate = 
Std Error Estimate = 
AIC = 
sec = 






578831 . 181 
1500. 10561' 
1 503. 96926' 
5 1 
• Ooes not i ncl ude log determinant . 




Pengujian residual Wh11e Noise 
Autocorrelation Check of Residuals 
To Chi Autocorrelat ions 
~-g Square OF X(ouHJ/·l Prob 
6 2.17 5 11.07 0.825 -0 .099 0 . 162 0.038 0.007 0 .029 0.032 
12 6.46 11 19.68 0.841 -0.055 -0.173 ·0 .110 ·0. 134 0.056 -0.025 
18 14.16 17 27.59 0.656 0.070 -0 .212 0.184 · 0 . 130 0.049 0.017 
2• 14.62 23 35.17 0.908 -0.030 0.002 0.020 · 0.009 0.048 ·0.034 
Autocorrelation Plot of Residuals 
Lag co~arlanct CorrtlltlOR 
0 3. 35046E11 1.00000 
1 -3.3111(10 ·0.09882 
2 5.42396E10 0.16189 
3 1 .2822(10 0.03827 
4 2<20653084 0.00722 
5 9606628281 0.02867 
6 1.08492E10 0.03238 
7 ·1 .8313E10 ·0.05466 
8 -5.7954(10 0. 17297 
9 ·3.6859E10 ·0.11001 
10 · 4.4951E10 ·0. 134 16 
11 1.8723E10 0 .05588 
12 ·6.52183E9 ·0.02 543 
Lao Correlation 
I ·0.09882 











·I 9 8 7 6 54 3 2 I 0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 1 Std 
J•······ ··· ·· ······ ·· J 0 
•• , 0.1 40028 
,... 0.141389 









aarks t wo standard e rrors 
Partial Autocorrelations 

















0 . 149806 
0.151382 
0 .1 53696 
0.154094 
Mod~l pcnmntaan kaset tipe C-60 dengan model AR (I) 
t.•odel for variable C60 
Est i mated Mean = 2068659.32 
Autoregressive Factors 
Factor 1: 1 . 0.54083 6 .. (1} 
91 
Hasil peramalan denga:1 model AR (I) 
Forocasts tor variable C60 
Obs forecast Std Error Lower 95\ Upper 95" 
52 2520236.62 576831.2 1385750.35 3654726 .89 
53 2312885.17 658060 . 7 1023109.80 3602660 . 53 
54 2200743.00 679490.6 666965.48 3532520.56 
55 21•0093.62 665632.4 796276.86 3483908. 37 
56 2107292.85 687418.4 759977.64 3454608.07 
57 2069553.34 687939.9 7<1215.98 3437890. 70 
58 2079959.35 688092.3 731323. 17 3426595 .53 
59 207<770.67 668136.9 726047.10 3423494. 24 
60 2071964.50 688150.0 723215.36 3420713.63 
92 
Lampi ran 5. Output Program ARIMA SAS Untuk Data Permintaan Kaset Tipe C-90 
AA liM Procodure 
tJ~MQ of variabl~ ., C90. 
Moan of working serie• • 479669.8 
Standard dev iation = 239620.6 
Nu•ber of observat ions = 51 
Autocorrelations 
Lag Covariance Correlation . 1 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 
~ ~· · · · · ·· ····· ·· · ··· · 0 5.7418E10 1 .00000 
1 28941.5763 0.05040 I " 
2 2783790522 0 .04848 
3 1.31592E10 0.22918 I . •.•• •. 
4 1.52204£10 0.26508 1···· · . 
5 5640173238 0.09823 .. 
6 · 1 . 85426E9 ·0.03229 " I 
7 5841007740 0. 10173 I". 
8 ·646166364 ·0 .01125 1 
9 · 8.06284£9 ·0. 14042 · · · I 
10 · 3.20191E9 · 0 .05576 "I 
11 ·3 .04453£9 ·0 .053()2 ' I 
12 •1. 5678€10 ·0 .27305 ...... , 
. 
-
marks two standard errors 
Partial Autocorrelat ions 
Lag Correlation . I 9 a 7 6 5 4 3 2 I 0 I 2 3 4 5 6 7 a 9 
1 0.05040 1 I" 
2 0.04606 I l . 
3 0.22558 I I ••*"'"'· 
4 0.25761 1 1•*••· . 
5 0.08413 I 1 .. 
6 ·0.10969 I · ·I 
7 ·0.02742 I ., 
8 ·0 . 13042 I •• •I 
9 · 0.19083 I • ••• I 
10 0.06963 ., 
" 
·0.03618 •I 
12 0.21738 ••••I 
Cntuk model AR (!JAil : 
Esumas1 dan pengujian parameter 
Conditional Least Squares Estimation 
Approx. 
Pararreter Estimate Std Error T Ratio 
!AU 471281.0 64147 . 1 7.35 
ARI,I 0. 25031 0.13873 1.80 
ARI ,2 0 .30048 0. 14179 2 . 12 
Constant Estimate = 211708.158 
variance Estimate = 5 . 26126E10 
Std Error Estimate = 229374 . 448 
AIC : 1406.63721* 
sec = 1412 . 43268* 
Number of Residuals= 5 1 




















o . 156892 












Untuk model Alt (141): 
To 
Lag 
Estimasi dan pengujian parameter 







Constant Estimate = 
Vanance Esu~~ate = 
Std Error Estimate = 
AIC = 
sec = 











• Ooes not include log determinant. 
Pengujian residual WIJite No1se 
Autoco~relat1on Cheek of Residuals 
Ch> Autocorrelation$ 
Squar~ OF ' l..'o o~.Dr 1 Prob 
T Ratio Lao 
10.43 0 
2.04 4 
6 S. IS 5 11 .07 0.398 ·0.044 0.058 0 .239 0 .022 0.\66 0.000 
12 \\.09 1 1 19 .68 0. 436 0.080 0.016 -0. 127 -0 .038 · 0.049 -0.247 
18 15 . 5~ 17 27.59 0.555 -0.082 -0 .023 -0 .081 -0.152 -0.095 ·0. 109 
24 17.91 23 35 . 17 0. 763 -0. 124 -0.039 0 .057 -0.030 ·0 .025 · 0 .069 
Autocorrelat ion Plot of Resi duals 
Lag Covarianot Corrtlation · I 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0 I 2 3 4 5 6 7 8 9 Std 
0 5.50568E10 1 .00000 I t·········· · ········· l 0 
1 ·2. 40282E9 -0.04364 I ' I 0. 140028 
2 3207334505 0 .05826 I I ' 0.140294 
3 1 .31535E10 0 .23891 I , ...... 0.1 40768 
4 1189285843 0.02160 I o. 1 485~ 
5 9137835554 0.16597 I , ... 0.148567 
6 19655806 0.00036 I 0.15215~ 
7 4393709551 0.07980 I I' ' 0.152159 
8 85900170!1 0.01560 I 0.152978 
9 ·&.98016E9 -0. 12678 '" I o. 153009 
10 ·2.0!10•3E9 -0.037!17 ' I 0.155055 
1\ -2.67503E9 -0.04859 ' I 0.155237 
12 ·1 .3621E10 -0.24740 . ..... 1 0.155535 
• •rks two standard errors 
Partial Autocorrelations 
Lag Corrohtion ·I 9 8 7 6 5 4 3 2 I 0 I 2 3 4 5 6 7 8 9 I 
I ·0.04364 ' I I 
2 0.05646 I ' I 
3 0.24502 , ...... I 
4 0.04444 I' I 
5 0.14971 , .... I 
6 -0.04565 ' I I 
7 0 .05036 I ' I 
8 -0.05623 ' I I 
9 -o. 14777 ••• J I 
10 -0. 12290 "I I 
I I -0.04940 'I I 
12 ·0 .23687 .·····t I 
94 
Model permintaan kaset tipe C-90 dengan model AR ([4]) 
Model for va r iable C90 
Estimated Mean= 472277.938 
Autoregress1ve Factors 
Factor 1: 1 . 0.29666 8** (4 ) 
Hasil pcramalan dcngan model AR ([4]) 
Forocaato for varlable C90 
Oba Forecast Std Error Lower 95% Upper 9~ 
52 37S273.8• 234641.8 ·81645.58 838133.25 
53 405524.50 234641.8 · 54383.92 865394.91 
54 3g8956.92 234641.8 · 60954.50 858824.34 
55 Jg3885.28 234641 . 8 ·66047. 14 853731 . 70 
56 444390.09 244756.8 · 35336. 35 924092.54 
57 452474.65 244756.8 · 27245.80 932183.09 
58 450526.67 244756.8 · 29195 . 77 930233 . 11 
59 449015.31 244756.8 · 30707. 14 928721.75 
60 46400•.02 245627 . 7 · 17416 .39 945426 . 43 
Uutuk model MA ([3,4]) : 
Estimasi dan pengujian parameter 
Condi tional Leas t Squares Estimation 
Approx. 
Parameter Estimate Std Error T Ratio 
MU 479849.9 45701 .3 10. 50 
MAl, 1 -0.21144 0 .13869 ·1. 52 
MAl, 2 -0.23437 0. 14079 -1.66 
Constant Estimate = 479849.876 
Variance Es timate = 5.38582E10 
St d Error Es timate = 232073.789 
AIC = 1407 .83056' 
sse = 1~ 1 3.62604* 
~unber of Residuals= 51 
• Does not 1nclude log determinant . 
Lag 
0 
3 
4 
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